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1.1. Latar Belakang 
Ikan merupakan salah satu bahan pangan yang memiliki kandungan gizi tinggi yang 
diperlukan dalam tubuh. Namun, ikan mudah mengalami kerusakan (perishable 
food) (Hadiwiyoto, 1993). Kerusakan ikan dapat disebabkan karena aktivitas 
mikroorganisme maupun proses biokimiawi. Kandungan air yang tinggi serta pH 
yang mendekati netral membuat ikan menjadi cepat rusak karena menjadi media 
yang baik untuk pertumbuhan mikroorganisme yang tidak diinginkan. Kandungan 
air hasil perikanan pada umumnya tinggi yaitu mencapai 56,79% sehingga sangat 
mungkin terjadinya reaksi-reaksi biokimiawi oleh enzim pada tubuh ikan segar 
(Winarno, 1980). Selain itu, kandungan protein yang cukup tinggi pada ikan dapat 
menyebabkan ikan mudah rusak bila tidak segera dilakukan pengolahan dan 
pengawetan (Adawiyah, 2007). Sehingga, pengolahan ikan menjadi perhatian 
utama untuk memperpanjang umur simpan ikan. 
 
Seiring dengan perkembangan teknologi pada era globalisasi saat ini, memberikan 
dampak positif bagi perkembangan industri pangan di Indonesia seperti adanya 
peningkatan persyaratan mutu agar berkualitas dan aman untuk konsumen. 
Keamanan makanan adalah kondisi yang menjamin bahwa makanan yang 
dikonsumsi tidak mengandung bahan berbahaya yang dapat menimbulkan penyakit 
dan keracunan pada konsumen. Dalam penjaminan mutu produk yang dihasilkan, 
suatu perusahaan sudah seharusnya menerapkan Cara Memproduksi Makanan yang 
Baik (CPMB) atau Good Manufacturing Practice (GMP).  
 
Di dalam GMP akan memberikan penjelasan mengenai cara memproduksi makanan 
yang baik yang meliputi semua rantai proses produksi makanan, mulai dari 
persiapan produksi hingga konsumen akhir dengan menekankan pengawasan yang 
ketat terhadap higiene pada setiap tahap dan menyarankan pendekatan Hazard 
Analysis Critical Control Point (HACCP) untuk meningkatkan keamanan dari 
produk itu sendiri (Graha Sucofindo, 2009). GMP merupakan persyaratan 
minimum untuk pengolahan dan sanitasi yang harus diterapkan di semua industri 





mutu baik dan aman secara konsisten. Oleh karena itu, dasar dan prinsip dari GMP 
perlu dimengerti dengan baik dan diterapkan secara konsisten pada praktek 
perusahaan sehari-hari.  
 
1.2. Tujuan 
Tujuan dari pelaksanaan kerja praktek di PT Maya Food Industries adalah untuk 
menerapkan pengetahuan dasar yang telah didapatkan selama masa perkuliahan, 
memperoleh pengalaman bekerja dalam situasi yang sebenarnya, dan mengetahui 
serta mempelajari proses pengalengan ikan terutama pada penerapan Good 
Manufacturing Practices (GMP) atau menerapkan Cara Memproduksi Makanan 
yang Baik (CPMB) di PT Maya Food Industries Pekalongan. 
 
1.3. Waktu dan Tempat Pelaksanaan 
Kerja praktek dilaksanakan di PT Maya Food Industries Pekalongan selama 20 hari. 
Jam kerja selama 8 jam terhitung pada tanggal 19 Juli 2017 hingga 10 Agustus 
2017. Kerja praktek dilakukan 6 hari dalam seminggu selama 8 jam perhari nya 
termasuk jam istirahat selama 1 jam. 
 
1.4. Metode Pelaksanaan 
Pelaksanaan kerja praktek dilakukan dengan metode pengamatan secara langsung 
dan terlibat aktif melakukan pekerjaan pada saat proses pengalengan ikan, 
wawancara dengan karyawan sesuai dengan bidangnya, pengumpulan data 
sekunder yang diperoleh dari perusahaan, diskusi dengan pembimbing lapangan 






2. KEADAAN UMUM PERUSAHAAN 
2.1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
PT Maya Food Industries merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang 
pengolahan produk hasil perikanan yang berlokasi di Jalan Jlamprang Krapyak Lor, 
Pekalongan Utara, Jawa Tengah dengan luas pabrik 23.000 M2. Peta lokasi pabrik 
dapat dilihat pada lampiran 1. Pada awalnya, PT Maya Food Industries bernama PT 
Bali Maya Permai didirikan pada tanggal 26 Juni 1979 yang berlokasi di Desa 
Tegal Bandeng, Kecamatan Negara, Kabupaten Tabanan, Propinsi Bali dengan 
status Perusahaan Milik Dalam Negeri (PMDN) non fasilitas. PT Bali Maya Permai 
berdiri atas prakarsa Soekarjo Wibowo dan Soekardi Wibowo dengan ijin TK. II oh 
5354 yang ditetapkan tanggal 2 Mei 1981 oleh Walikota Pekalongan. 
 
Seiring perkembangannya pada tahun 1995 muncul gagasan dari perusahaan 
korporasi Maya Group Singapura untuk mengakuisisi PT Bali Maya Permai 
menjadi anak perusahaan Maya Group. Pada tahun yang sama, PT Bali Maya 
Permai berpindah tangan menjadi anak perusahaan korporasi Maya Group dengan 
status Penanaman Modal Asing (PMA). PT Bali Maya Permai berubah nama 
menjadi PT Maya Food Industries melalui Akte Pendirian No : 236 Tanggal 16 
November 1995 dihadapan Notaris Misahardi Wilamarta, SH, berkedudukan di 
Jakarta dan Akte Cabang No : 36 Tanggal 10 April 1996 di hadapan Notaris 
Issudariyah Andi Mualin, SH berkedudukan di Pekalongan. Pada tanggal 13 Mei 
1997 dengan pimpinan Mr. Chang berdasarkan IUT No. 208/T/Industri/1997 oleh 
Badan Koordinasi Penanaman Modal (BKPM) PT Maya Food Industries resmi 
beroperasi dan berproduksi.  
 
2.2. Lokasi dan Kondisi Geografis Perusahaan 
PT Maya Food Industries terletak di jalan Jlamprang, Kelurahan Krapyak Lor, 
Kecamatan Pekalongan Utara, Kota Pekalongan 51124, Provinsi Jawa Tengah. 
Sebelah utara perusahaan berbatasan dengan sungai Pekalongan, sebelah selatan 
berbatasan dengan Dusun Krapyak Lor, sebelah barat berbatasan dengan sungai 
Loji, dan sebelah timur berbatasan dengan Sungai Banger. Untuk lebih jelasnya, 





Lokasi perusahan ini mudah untuk dijangkau karena terletak kurang lebih 5 km dari 
pusat kota Pekalongan. PT Maya Food Industries mempunyai luas tanah sebesar 
23.000 m2 yang terdiri dari unit produksi ikan mackerel dan sardines, unit produksi 
rajungan, unit pengolahan limbah padat dan cair, laboratorium pengecekan produk 
sebelum dipasarkan, gudang penyimpanan bahan baku, gudang penyimpanan 
barang jadi, dan bangunan lain yang terkair dengan proses produksi seperti boiler, 
water treatment, dan bengkel perbaikan mesin-mesin produksi. 
 
2.3. Visi dan Misi Perusahaan 
PT Maya Food Industries memiliki visi dan misi untuk mencapai tujuan dan target 
di masa depan. Visi dari PT Maya Food Industries adalah to become world class 
seafood processor atau dalam bahasa Indonesia yaitu menjadi perusahaan 
pengolahan hasil perikanan kelas dunia. Sedangkan, misi PT Maya Food Industries 
antara lain : 
1. Meningkatkan fasilitas untuk ISO 22000 dan standar kelas dunia 
2. Meningkatkan lini produk yntuk memenuhi kebutuhan pasar yang ada 
sekarang dan di masa yang akan datang. 
3. Meningkatan nilai perusahaan dan budaya perusahaan pada “Kualitas dan 
Kepuasan Konsumen” dengan cara meningkatkan dan mengembangkan 
SDM  yang profesional dan standar kelas dunia. 
4. Menerapkan prinsip tata kelola perusahaan yang baik (Good Corporate 
Governance). 
5. Menjaga dan merawat lingkungan sekitar. 
 
2.4. Sertifikasi Produk 
Dalam setiap industri khususnya industri pangan, sertifikasi produk sangat 
diperlukan sebagai jaminan tertulis dari pihak berwenang bahwa suatu produk 
beserta proses yang mendukungnya telah memenuhi persyaratan kesehatan, 
keamanan, keselamatan, dan lingkungan. Produk-produk yang diproduksi oleh PT 
Maya Food Industries tentunya sudah memiliki berbagai sertifikat yang 
menandakan bahwa produk ini aman dan telah memenuhi syarat. Sertifikasi yang 





9001:2008 oleh Sucofindo pada tahun 2013, sertifikat ISO 22000:2005 oleh SGS 
(Societ Generale Desurveillance) pada tahun 2015 untuk produk sarden dan 
mackerel, sertifikat HACCP oleh BKIPM, sertifikat Halal oleh MUI, dan Sertifikat 
Kelayakan Pengolahan (SKP) oleh P2HP. 
 
2.5. Struktur Organisasi dan Manajemen Perusahaan  
Struktur organisasi dalam suatu perusahaan merupakan komponen penting agar 
perusahaan dapat berjalan dengan lancar. Kerjasama yang baik dibutuhkan dalam 
organisasi untuk mencapai visi dan misi perusahaan. Setiap pekerja diharapkan 
dapat memahami tugas dan tanggung jawab masing-masing. PT Maya Food 
Industries dipimpin oleh seorang Presiden Direktur yang dibantu oleh seorang 
Manajer Pabrik dan terdapat beberapa Manajer yang mengepalai masing-masing 
departemen. Di perusahaan ini terdapat departemen Accounting & Finance, 
departmen Human Research & Development (HRD), departmen Marketing, 
departmen Produksi, departmen Production Planning & Inventory Control (PPIC), 
departmen Purchasing, departmen Quality Control (QC), dan departmen Mechanic 
Electric (ME). Setiap kepala departmen memiliki tanggung jawab masing-masing 
dan dibantu oleh supervisor, asisten supervisor, serta staff/ pekerja. 
 
2.6. Ketenagakerjaan dan Kesejahteraan 
Sebagian besar karyawan di PT Maya Food Industries merupakan penduduk lokal 
Pekalongan yang berasal dari daerah Krapyak dan Panjang. Terdapat pula 
karyawan yang berasal dari luar kota Pekalongan seperti Comal, Batang (Warung 
Asem), dan Wates. Karyawan yang berasal dari luar kota Pekalongan akan 
dijemput dengan menggunaan bus karyawan. Ketenagakerjaan di PT Maya Food 
Industries diatur berdasarkan UU No.13 tahun 2003 yang dibagi menjadi 2 jenis 
ketenagakerjaan yaitu: 
1. Perjanjian Kerja Waktu Tertentu (PKWT) 
a) Karyawan Kontrak 
 Karyawan kontrak merupakan karyawan tidak tetap yang dikontrak oleh 
perusahaan dengan masa kerja tertentu dengan upah perbulan. Diawal masa 





Kemudian, kontrak kerja selama 6 bulan atau 1 tahun disesuaikan dengan job 
desc dan pendidikan. Sebelum dilakukan perpanjangan masa kerja, karyawan 
akan melewati jeda selama 1 bulan untuk dipertimbangkan oleh perusahaan 
apakah masih layak atau tidak apabila dilihat dari kedisiplinan dan 
produktivitas selama bekerja. Karyawan kontrak di PT Maya Food Industries 
berjumlah 76 orang yang terdiri dari 59 orang laki-laki dan 17 orang 
perempuan. 
2. Perjanjian Kerja Waktu Tak Tertentu (PKWTT) 
a) Karyawan Bulanan 
Karyawan bulanan merupakan karyawan tetap dengan upah perbulan dan 
bekerja tiap kerja. Karyawan bulanan di PT Maya Food Industries berjumlah 
42 orang yang terdiri dari 30 orang laki-laki dan 12 orang perempuan. 
Manager termasuk dalam karyawan bulanan dimana berjumlah 5 orang yang 
terdiri dari 4 orang laki-laki dan 1 orang perempuan. 
b) Karyawan Borongan 
 Karyawan borongan merupakan karyawan yang diupah berdasarkan besar 
kecilnya kuantitas atau volume yang dikerjakan. Upah karyawan borongan 
dibayarkan per minggu dan bekerja apabila ada produksi. Karyawan 
borongan di PT Maya Food Industries berjumlah 44 orang yang terdiri dari 24 
orang laki-laki dan 20 orang perempuan. 
c) Karyawan Musiman 
 Karyawan musiman merupakan karyawan yang bekerja bila ada produksi. 
Upah karyawan musiman dihitung berdasarkan jumlah hari kerja dan 
dibayaran setiap minggu. Karyawan musiman di PT Maya Food Industries 
berjumlah 351 orang yang terdiri dari 1 orang laki-laki dan 350 orang 
perempuan. Jenis karyawan ini ditempatkan di bagian produksi tepatnya 
bagian pemotongan dan pengisian MS (mackerel sardine) 
d) Karyawan Harian 
 Karyawan harian merupakan karyawan yang bekerja bila ada produksi dan 
upah dibayarkan per hari. Terdapat 1 orang laki-laki sebagai karyawan harian 






Karyawan dibagian produksi sebagian besar adalah perempuan, mulai dari 
pemotongan ikan, pencucian, pengisian ikan, pemasakan awal (exhaust), pengisian 
saus sampai bagian pengepakan. Sedangkan, karyawan laki-laki ditempatkan 
dibagian penerimaan bahan baku dan sterilisasi. Ketika produksi, akan diadakan 
shift waktu kerja dimana terdiri dari pukul 08.00 sampai 14.00, pukul 08.00 sampai 
16.00, dan pukul 11.00 sampai 19.00. Untuk karyawann yang bekerja di ruang 
produksi diwajibkan untuk menggunakan penutup kepala, jas lab, dan masker.  
 
Semua karyawan di PT Maya Food Industries mendapatkan hak seperti yang diatur 
dalam UU No.13 tahun 2003 seperti tunjangan kesehatan dari BPJS kesehatan dan 
BPJS ketenagakerjaan yang terdiri dari Jaminan Hari Tua, Jaminan Kecelakaan 
Kerja, Jaminan Kematian, dan Jaminan Pensiun. Selain itu, karyawan juga 
mendapatkan tunjangan hari raya (THR) dan juga bonus khusus untuk karyawan 
bulanan. Setiap karyawan juga mendapat hak cuti sebanyak 12 hari kerja dalam 1 
tahun. Selain cuti tahunan, perusahaan juga memberikan cuti melahirkan selama 1,5 





3.  SPESIFIKASI PRODUK 
3.1. Jenis Produk 
PT Maya Food Industries bergerak dalam bidang industri pengalengan ikan. Produk 
yang dihasilkan berupa ikan kaleng sarden dan mackerel dengan merek Botan 
mendapat lisensi dari perusahaan Mitsui, Co. Ltd. Jepang. Selain merk Botan, 
perusahaan juga memproduksi ikan kaleng merk lain seperti Ranesa, Alam Indo, 
Sesi Bon, Maroc, Janus, Polo Star. Berikut adalah jenis produk yang dihasilkan di 
PT Maya Food Industries antara lain: ikan mackerel dan ikan sarden saus tomat 
dalam kaleng, ikan mackerel dan ikan sarden saus cabai dalam kaleng, ikan 
mackerel dan ikan sarden saus teriyaki dalam kaleng, ikan sarden saus balado 
dalam kaleng, ikan sarden minyak nabati dalam kaleng, ikan sarden dan ikan 
mackerel dalam air garam (brine) yang dikalengkan. 
 
Produk-produk tersebut dikemas dalam kemasan primer yang berupa kaleng dengan 
jenis round can dan club can. Ukuran round can yang digunakan ada 2 jenis yaitu 
ukuran 202 untuk prooduk dengan berat bersih 155 gram dan ukuran 300 untuk 
produk dengan berat bersih 425 gram. Produk yang dikemas dalam round can 
adalah jenis produk ikan sarden dan mackerel dengan saus tomat, cabai, asam 
manis, dan balado. Sedangkan, jenis kaleng club can atau kaleng kotak digunakan 
untuk produk sarden dan mackerel dalam air garam maupun minyak nabati dengan 
berat bersih 125 gram. Biasanya produk dengan kemasan club can dipasarkan 
keluar negeri. 
 
Tabel 1. Dimensi Kaleng 
Tipe Kaleng Dimensi 
Silinder 202 Diameter : 2,02 inch atau 53,98 mm 
 Tinggi : 3,08 inch atau 88,98 mm 
Silinder 300 Diameter : 3,00 inch atau 76,2 mm 
 Tinggi : 4,07 inch atau 112,7 mm 
Club can Diameter 4,01 inch atau 103,19 mm 
 Lebar : 2,11 inch atau 51,49 mm 
 Tinggi : 1,09 inch atauu 39,69 mm 







Gambar 1. Botan Mackerel Kemasan round can Ukuran 202 dan Ukuran 300 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
 
Gambar 2. Produk Maroc dengan kemasan club can 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
Selain produk ikan mackerel dan sarden, PT Maya Food Industries juga pernah 
memproduksi hasil perikanan lainnya seperti pengalengan ikan tuna dan surimi 
yang digunakan untuk membuat bakso ikan, fish stick, dan scallop. Namun, saat ini 
sudah tidak di produksi lagi karena keterbatasan bahan baku. Produksi lainnya yaitu 
rajungan dengan saus yang terbuat dari campuran air, gula, dan garam, jenis kaleng 
yang digunakan adalah round can dengan ukuran 307 serta tepung ikan yang 
merupakan hasil samping dari produksi sarden dan mackerel.  
  
Gambar 3. Produk Hasil Perikanan Lain yang Pernah di Produksi 





3.2. Kapasitas Produksi 
Kapasitas produk di PT Maya Food Industries dari tahun ke tahun selalu 
mengalami perubahan sesuai dengan permintaan konsumen. Namun, kapasitas 
produksi tetap selalu memenuhi target yang telah ditetapkan oleh perusahaan. 
Kapasitas produksi dari PT Maya Food Industries sendiri memiliki target yaitu 
sebanyak 200.000 karton tiap tahun untuk produk sarden dan mackerel atau setara 
dengan 4.000 ton bahan baku ikan.  
 
3.3. Pemasaran Produk 
PT Maya Food Industries memasarkan dan mendistribusikan produknya di dalam 
maupun luar negeri. Produk yang dipasarkan di dalam negeri dibagi menjadi 2 jalur 
yaitu retail dan non retail. Penjualan retail atau Purchased Order (PO) yaitu 
konsumen melakukan pemesanan langsung ke PT Maya Food Industries dengan 
Master PO 3-4 bulan sebelumnya. Pemesanan untuk wilayah luar Jawa minimal 1 
kontainer (1.800 karton campuran, 2.000 karton kaleng ukuran 300 atau 1.700 
karton kaleng ukuran 202) dan untuk wilayah Jawa minimal 700 karton. Setelah, 
terjadi kesepakatan harga, maka barang akan diproduksi dan siap untuk dikirim ke 
konsumen. Produk yang dijual secara retail adalah produk Ranesa dan Sesi Bon.  
 
Penjualan non retail yaitu penjualan melalui distributor. PT Maya Food Industries 
memasarkan produk melalui distributor yang berada di kota besar seperti Jakarta 
dan Medan.  Di Jakarta bekerjasama dengan distributor PT Indo Maya Mas dengan 
produk Botan sarden dan mackerel serta Ranesa. Sedangkan, untuk di Medan 
melalui distributor PT Alam Jaya Wirasentosa dengan produk Alam Indo yang akan 
didistribusikan ke Medan, Padang, Pekanbaru, Jambi, dan Bangka. Untuk penjualan 
ke luar negeri akan dikirim langsung ke negara tujuan sesuai dengan permintaan 
pembeli di wilayah Asia – Afrika seperti Afrika dengan produk Maroc, Mega, dan 
Star serta Jeddah dengan produk Botan mackerel ukuran 202 dan Botan sarden 





4. PROSES PRODUKSI 
4.1. Pembuatan Ikan Kaleng Sarden 
                  
Gambar 4. Diagram Alir Produksi Ikan Sarden 





Ikan yang diproses dengan cara dikalengkan harus dilakukan dengan cara yang 
tepat karena ikan merupakan bahan pangan yang mudah rusak (perishable). Proses 
pengalengan harus dilakukan dengan benar supaya mikroorganisme tidak dapat 
masuk. Tahapan produksi dalam produksi ikan kaleng pada PT Maya Food 
Industries mengacu pada standar SNI 2712:2013 yang terlampir pada lampiran 3 
dimana proses pengolahan secara singkat terdiri dari area A dan area B. Area A 
meliputi proses penerimaan bahan baku, penyimpanan bahan baku, thawing, 
pemotongan ikan (cutting), pembersihan sisik, dan pengisian ikan ke dalam kaleng 
(filling). Selama proses pengolahan di area A, suhu ikan pusat ikan harus dijaga 
tetap dibawah 40C. Sedangkan, pada area B terdiri dari proses pemasakan 
(exhausting), penirisan, penutupan kaleng (seaming), pembersihan kaleng, 
sterilisasi (retort), dan proses pengepakan. Selama proses di area B, suhu pusat ikan 
harus dijaga tetap diatas 600C. Alur proses produksi Ikan Kaleng Sarden di PT 
Maya Food Industries dapat dilihat pada Gambar 4. 
 
1. Penerimaan Bahan Baku 
Bahan baku utama yang digunakan dalam industri ikan kaleng PT Maya Food 
Industries diperoleh dari pasar lokal dan pasar import. Ikan yang diperoleh dari 
pasar lokal jenisnya adalah ikan lemuru (Sardinella lemuru), ikan cekong, ikan juwi 
yang diperoleh dari kota Tegal dan Pekalongan. Biasanya digunakan pada kemasan 
club can. Sedangkan, ikan yang diimport adalah ikan beku yang dikirim dari China, 
Jepang, India, dan Pakistan. Jenis ikan yang sedang banyak diproduksi pada saat 
kerja praktek adalah  jenis ikan Scromber (dari China) dan ikan Sembulak (dari 
Jepang). Saat ini ikan yang banyak digunakan di PT Maya Food Industries adalah 
ikan import karena kualitasnya lebih bagus dan tersedia dalam jumlah banyak 
dibandingkan ikan lokal sehingga, harganya lebih murah. Namun, kualitas ikan dari 
setiap negara berbeda-beda.  
 
Ikan yang diimport diterima dalam keadaan beku agar tidak rusak dalam perjalanan 
dan terjamin kesegarannya. Ikan segar dikirim dengan kontainer dalam kapal 
dengan menggunakan thermoking (suhu -180C) dengan kapasitas 28 ton ikan. 





packing list, dan suhu apakah masih memenuhi standar atau tidak. Lalu, dilakukan 
dokumentasi nomor truk dan suhu kontainer. Setelah itu dilakukan pembongkaran. 
Apabila ikan datang dalam keadaan HL (Head Leas), ikan dibungkus dengan 
menggunakan plastik tiap blok dan tiap 2 blok dibungkus dalam karton putih. 1 
karton beratnya 30 kg. Pada tiap karton terdapat tulisan ukuran seperti 60/80 (12-
16/kg) dan 80/100 (10-20/kg). 
 
 
Gambar 5. Ikan Lemuru 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
Sedangkan, bahan baku pendukung yang digunakan adalah bahan untuk membuat 
saus tomat yang terdiri dari pasta tomat, pati (tepung pengental), garam, minyak, 
dan air. PT Maya Food Industries bekerjasama dengan perusahaan-perusahaan 
penyedia bahan tersebut dalam memenuhi kebutuhan bahan-bahan pendukung 
tersebut. Pasta tomat diimpor dari negara China, Peru, dan Turki. Pasta tomat dari 
Turki dikirim oleh PT Lam Seng Hang, dari China dikirim oleh PT Sobi Marine, 
dan dari Peru dikirim oleh PT Icatom. Pasta tomat dikirim menggunakan drum 
dengan berat 230 kg/ drum dan sekali pengiriman sebanyak 80 drum. 
 
Garam yang digunakan adalah garam halus rafinasi yang didapatkan dari PT Niaga 
Cemerlang, Cirebon. Garam di simpan didalam gudang khusus garam dengan suhu 
ruang. Garam di kemas didalam karung dengan berat 50 kg/karung dan sekali 
pengiriman sebanyak 5 ton. Selain itu, digunakan pula gula halus yang dikirim dari 
PT Bratako Jakarta. Pati atau tepung pengental dikirim oleh PT Lautan Luas Tbk 
untuk merk MR-300 dan untuk merk Santan GUM dikirim oleh PT Chemco Prima 





Minyak yang digunakan adalah minyak sayur (vegetable oils) yang dikirim dari PT 
Kimia Farma, biasanya penggunaan minyak ini karena adanya permintaan untuk 
produk yang akan ekspor.  
 
2. Karantina Ikan 
Pada saat bongkar muat ikan dari kontainer, tim quality control akan mengambil 6 
blok ikan per kontainer yaitu 2 bagian depan, 2 bagian tengah, dan 2 bagian 
belakang digunakan sebagai sampel pengujian untuk pengujian organoleptik, 
formalin, dan histamin. Pengujian organoleptik dengan menggunakan score sheet 
yang meliputi bau, tekstur, mata, kulit, dan sisik. Pengujian formalin menggunakan 
test kit dengan metode formaldehid dengan menambahkan reagen ke dalam sampel 
ikan, apabila muncul warna pink atau ungu menandakan bahwa ikan tersebut 
mengandung formalin. Pada pengujian histamin, dalam 1 kontainer diambil 3 blok, 
pada masing-masing blok diambil 3 ikan. Suhu ikan harus selalu dingin karena 
histamin akan bertambah seiring bertambahnya suhu. Uji histamin menggunakan 
metode flurometri yaitu dengan alat microplate dengan merk Staf Fax. Sampel 
diambil pada daging yang berwarna merah kemudian dilakukan preparasi dan diberi 
reagen. Maksimal senyawa histamin yang diperbolehkan di ikan adalah 50 mg/kg.  
 
Selain itu, juga dilakukan uji mikrobiologis pada ikan yang dilakukan oleh 
Laboratorium Pembinaan dan Pengujian Mutu Hasil Perikanan (LPPMHP). Bahan 
baku ikan yang digunakan diuji pula oleh Balai Karantian Ikan, Pengendalian 
Mutu, dan Keamanan Hasil Perikanan (BKIPM) kota Semarang. Peraturan 
mengenai bahan baku mengacu pada PERMEN Kp.01/MEN/2015 dan PERMEN 
KP.02/2015. Setelah ikan lolos karantina dari BKIPM, ikan baru dapat digunakan 
untuk produksi. PT Maya Food Industries memiliki 4 ruang pendingin (cold 
storage) dengan kapasitas 1 ruang terdiri dari 6 bilik (@28 ton tiap bilik). Ikan 
disimpan di dalam ruang pendingin paling lama 1 bulan dan akan keluar sesuai 






Gambar 6. Karantina Ikan 
Sumber : PT Maya Food Industies (2017) 
 
3. Thawing 
Pada proses pembuatan ikan sarden di PT Maya Food Industires, ikan beku yang 
sudah lolos dari masa karantina akan di thawing sebelum digunakan untuk produksi 
agar kristal es pada ikan bisa mencair. Terdapat 2 macam cara thawing yaitu 
thawing udara dan thawing air. 
SOP (Standar Operating Procedure) thawing udara : 
1. Pastikan kondisi peralatan dalam keadaan bersih 
2. Siapkan ikan yang akan dithawing, kemudian susun diatas keranjang dan 
diletakkan diatas pallet diruang anteroom (maksimal 1 ton/pallet) 
3. Ikan dithawing dengan menggunakan media udara selama 8-12 jam sebelum 
digunakan untuk produksi 
4. Ikan yang selesai dithawing dipindahkan dari ruang anteroom ke ruang 
pemotongan ikan diletakkan ke dalam keranjang diatas pallet 
5. Suhu ikan pada akhir pelelehan maksimum 40C  
6. Jumlah ikan yang dithawing dicatat dalam formulir “Nota Timbang” (F-P-
MS-01-01) 
7. Sebagian ikan yang selesai dithawing, didistribusikan ke meja-meja potong 
sesuai kebutuhan 
 
Sedangkan, pada thawing air dilakukan dengan air yang terdapat dalam bak 
thawing. Proses thawing berlangsung selama 2-3 jam. Air yang digunakan 
mengandung klorin dengan konsentrasi 0,2 ppm. Pada proses produksi, thawing air 





PT Maya Food Industries juga memiliki bak perendaman garam sebanyak 5 bak. 
Bak ini berukuran 165 cm x 105 cm dengan tinggi 60 cm. Bak perendaman garam 
ini digunakan untuk produk tertentu biasanya untuk paco fish setelah dilakukan 
pemotongan kepala dan ekor. Namun, apabila bak ini sedang tidak digunakan, bak 
ini juga dimanfaatkan sebagai bak thawing. 
 
 
Gambar 7. Proses Thawing Air 
Sumber : PT Maya Food Industies (2017) 
 
Ikan yang sudah selesai di thawing dimasukkan ke dalam keranjang dan ditimbang 
30 kg setiap keranjang. Penimbangan dilakukan dengan timbangan manual. 
Keranjang berisi ikan ini akan langsung masuk ke proses selanjutnya yaitu proses 
pemotongan dan pembuangan isi perut. 
 
 
Gambar 8. Penimbangan Ikan 








4. Pemotongan (trimming) dan Pembuangan Isi Perut 
Proses trimming dilakukan di ruang bersuhu maksimal 4oC. Proses trimming 
dilakukan dengan tenaga manusia (manual). Para pekerja pemotong ikan  
menggunakan pakaian kerja dengan apron plastik dengan memakai sarung tangan. 
Pemotongan ikan dilakukan di atas meja potong dengan aliran air dari pipa-pipa di 
atasnya. Aliran air ini berfungsi untuk mempercepat pelelehan es apaabila masih 
ada es yang belum meleleh dan juga untuk menghilangkan darah dan lendir ikan. 
Bagian ikan yang dipisahkan yaitu kepala, ekor, dan bagian dalam perut ikan. 




Gambar 9. Proses Trimming dan Pemotongan Ikan 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
5. Pembersihan Sisik Ikan 
Proses pembersihan sisik dilakukan untuk jenis ikan yang memiliki sisik seperti 
ikan lemuru. Pembersihan sisik menggunakan alat. Prinsip pembersihan yaitu 
mengkontakkan permukaan tubuh ikan ke dalam selongsong mesin yang berfungsi 
sebagai penghilang sisik dengan gerakan rotary. Proses pembersihan dibantu 
dengan air es. Semua bagian ikan yang tidak digunakan dimasukkan ke dalam 
keranjang merah untuk selanjutnya diolah menjadi tepung ikan. Waktu yang 
diperlukan dari ikan dimasukkan hingga keluar adalah 25-30 detik. Tiap 2 ton ikan 






Gambar 10. Pembersihan Sisik dengan Drum Rotary Washer 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
6. Pengisian dan Penimbangan 
Pada umumnya untuk jenis kaleng ukuran 200 atau 202 ukuran badan ikan setelah 
dipisahkan dari kepala, ekor, bagian dalam perut yaitu 7,0 -8,5 cm.  Kaleng ukuran 
300 pada umumnya diisi dengan badan ikan dengan panjang 9,0 – 11,5 cm. Kaleng 
Club Can pada umunya diisi dengan badan ikan dengan panjang 8-10 cm. 
Pengisian filling berdasarkan perhitungan penyusutan ikan yang dilakukan oleh QC 
setiap harinya ketika akan dilakukan produksi. Perhitungan penyusutan ini 
bertujuan agar hasil akhir yang didapatkan sesuai dengan berat bersih yang tertera 




Gambar 11. Pengisian Ikan ke dalam Kaleng 








SOP (Standar Operating Procedure) penimbangan ikan secara sampling 
1. Ambil beberapa kaleng dalam satu pan secara acak 
2. Timbang kaleng tersebut, kemudian cek kesesuaian hasil timbangan dengan 
standar berat pengisian 
3. Bila hasil pengecekan timbangan sesuai maka dinyatakan lolos untuk proses 
berikutnya 
4. Bila timbangan lebih dari standar, maka kelompok yang bersangkutan harus 
memperbaiki pengisian (potongan diganti dengan potongan yang lebih kecil) 
5. Bila timbangan kurang dari standar, maka kelompok yang bersangkutan harus 
memperbaiki pengisian (potongan diganti dengan potongan yang lebih besar) 
 
 
Gambar 12. Penimbangan Ikan secara Sampling 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
7. Pemasakan Awal (Pre-cooking) 
Pre-cooking atau pemasakan awal dilakukan setelah proses pengalengan. Alat pre-
cooking di Maya Food Industries terdapat 4 alat. Alat tersebut disebut dengan 
exhaust box.. Tujuan dilakukannya pre-cooking yaitu mematangkan daging, 
mengurangi mikroorganisme, dan mengurangi kadar air ikan dalam kaleng. Pre-
cooking menggunakan uap  panas dengan suhu minimal 60oC. Semakin tinggi suhu 
lebih baik selama tidak ada overcook pada ikan. Namun, pada umumnya mencapai 
90oC selama 18-20 menit.  
Instruksi kerja pemasakan awal (Exhaust) : 
1. Tekan tombol ON untuk menjalankan konveyor rantai pada mesin exhaust/ 
blansir 





3. Buka kran uap sampai suhu mencapai 900C 
4. Buka kran air pencuci bagian bawah kaleng (kecuali untuk club can) 
5. Ambil kaleng berisi ikan yang ada diatas pan, kemudian diletakkan diatas 
konveyor satu per satu berjajar sesuai lebar konveryor (untuk club can 
dimasukkan bersama pan) 
6. Tutup kran uap dan kran air pencucian bagian bawah bila seluruh kaleng sudah 
keluar dari mesin exhaust 
7. Tekan tombol OFF untuk mematikan mesin 
 
 
Gambar 13. Pemasakan Awal (Pre-cooking) 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
8. Penirisan 
Produk yang telah melewati pemasakan awal selanjutnya dilakukan proses 
penirisan. Penirisan bertujuan untuk mengeluarkan air yang terbentuk selama 
proses pemasakan awal. Proses penirisan untuk produk dengan kaleng ukuran 200 
dan 300 dengan cara dilewatkan di atas konveyor dengan kemiringan 130-150 
derajat. Produk dengan club can ditiriskan dengan cara manual yaitu dengan 
membalikkan kaleng-kaleng tersebut dengan bantuan nampan oleh pekerja.  
 
9. Pemasakan dan Pengisian Medium 
Medium diolah di dalam ruang produksi saus. Bahan utama pembuatan medium 
saus adalah pasta tomat. Bahan utama pembuatan medium air garam yaitu garam 
dan air. Di dalam ruang pembuatan saus terdapat 6 drum yang disebut kuali yang 
berada di lantai bawah sebanyak 3 kuali dan bagian atas 3 kuali. Dalam satu lantai 





digunakan untuk pemasakan saus dan juga pemasakan air garam. Kuali 180 liter 
digunakan untuk pencampuran garam dan pengental. 
 
Proses pembuatan medium saus diawali dengan mempersiapkan bahan-bahan yang 
digunakan. Selanjutnya mencampurkan garam dan pengental di dalam kuali 180 
liter. Ketika keduanya telah homogen, campuran tersebut dipindahkan ke dalam 
kuali 750 liter dengan pipa. Selanjutnya ditambahkan dengan pasta tomat dan air. 
Saus dengan rasa seperti balado dan teriyaki dapat ditambahkan juga dengan 
bumbu-bumbu lainnya. Proses pemasakan menggunakan suhu 80oC selama 10 – 15 
menit dengan proses pengadukan. Apabila satu kuali digunakan untuk pemasakan 
saus, kuali yang lain dapat digunakan untuk pemasakan air garam untuk produk 
lain. Setelah itu, saus yang telah homogen dan matang dipindahkan ke dalam kuali 
750 liter yang berada di lantai atas yang berfungsi sebagai kuali penampungan. 
Saus tersebut kemudian didistribusikan ke pipa-pipa pengisian. 
 
 
Gambar 14. Penimbangan Pasta Tomat 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
Sebelum saus atau minyak atau air garam diisikan ke dalam kaleng, ketiga media 
tersebut tidak langsung diisikan ke dalam kaleng. Pada saat akan pengisian 
pertama, media tersebut dialirkan melalui pipa pengisian media tetapi dibiarkan 
terbuang. Tujuannya untuk mengetahui atau menghilangkan pengotor yang tersisa 
di dalam pipa. Setelah itu baru diisikan ke dalam kaleng. Bagian mulut pipa output 
brine atau minyak sayur ditambahkan kain penyaring untuk mencegah masuknya 
pengotor ke dalam kaleng. Proses pengisian medium dikontrol oleh pekerja 





terhambat di atas konveyor. Pada saat kaleng diisi dengan medium, konveyor 
memiliki kemiringan ± 150C supaya sebagian kecil medium tumpah dan tidak 
memenuhi isi kaleng sehingga diperoleh head space. Saus yang sudah diisikan pada 
kaleng dicek suhunya setiap 30 menit sekali. Pengecekan dilakukan oleh Quality 
Control. Pengecekan dilakukan dari segi warna, kekentalan (brix), suhu 
(menggunakan termometer), dan rasa (dilakukan di lab). Setiap kali pengecekan 
mengambil sampel sebanyak 10 kaleng. 
 
 
Gambar 15. Pengisian Media Saus Tomat 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
10. Penutupan Kaleng (Seaming) 
Penutupan kaleng menggunakan alat penutup kaleng double seam. Prinsipnya yaitu 
menutup kaleng sebanyak 2 kali lipatan. Alat yang digunakan yaitu seamer. 
Kecepatan mesin ini mencapai 200 kaleng/ menit. Mesin seamer terdapat enam 
seamer. Seamer 1dan 2 untuk kaleng club can dengan berat 125 gram, seamer 3 dan 
4 untuk kaleng ukuran 200 dengan berat 155 gram. Seamer 5 dan 6 untuk kaleng 
ukuran 300 dengan berat 425 gram. Akhir proses seaming yaitu pencucian 
sebanyak dua kali. Petugas Quality Control lapangan akan mengambil sampel 
kaleng setelah di seaming. Parameter yang dilakukan yaitu mengukur tinggi cover 
hook, body hook, counter sink, tinggi kaleng, dan overlap. Selain itu dicek juga 
fisik kaleng seperti kerusakan kaleng seperti dented, scratch,droop, atau vee. Pada 
bagian tutup kaleng di cek dengan sentuhan jari untuk mengetahui ada atau tidak 






Gambar 16. Penutupan Kaleng dengan Double Seam 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
11. Pencucian Kaleng 
Setelah dilakukan penutupan kaleng (seaming), kaleng di cuci sebanyak 2 kali. 
Pencucian pertama yaitu kaleng dilewatkan pada air panas (suhu 80oC) yang 
disemprotkan dari pipa. Lalu, pencucian kedua, dilakukan dengan cara kaleng 
dilewatkan pada pada air panas yang sudah dicampurkan dengan sabun detergen. 
Pencucian dilakukan untuk membersihkan sisa-sisa saus atau minyak yang keluar 
akibat penutupan kaleng. Pembersihan sisa saus dan minyak akan mempermudah 
proses pelabelan atau pencetakan tanggal produksi. Setelah dicuci, kaleng 
diarahkan ke bak pendingin. 
 
 
Gambar 17. Pencucian Kaleng 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
12. Sterilisasi 
Kaleng-kaleng yang keluar dari proses pencucian akan diatampung di dalam bak 





Ketika keranjang besi telah penuh berisi kaleng-kaleng, keranjang diangkan dengan 
katrol kemudian diletakkan ke dalam retort dengan bantuan lori. PT Maya Food 
Industries memiliki 8 buah retort. 
 
Prinsip pengoperasian retort secara manual diawali dengan memasukkan kaleng-
kaleng yang akan di sterilisasi dan ditutup rapat. Sebelum dimasukkan, setiap 
keranjang diberi label yang juga berfungsi sebagai indikator sterilisasi. Label akan 
memunculkan 3 garis diagonal ketika sterilisasi sempurna. Sebelum memasuki 
tahap selanjutnya, dipasang kertas thermometer recording dan disesuaikan dengan 
waktu pada jam dinding atau jam tangan. Kegunaan thermometer recording untuk 
mengetahui suhu saat tahap venting dilakukan. Selanjutnya, pipa yang berisi uap 
panas dialirkan. Jarum termometer akan bergerak dan menunjukkan suhu tertentu. 
Proses venting dipengaruhi oleh stabilitas tekanan uap panas dari boiler. Ketika 
suhu dicapai, pipa venting  dan kran pembuangan uap ditutup sehingga tekanan 
yang seharusnya dapat dicapai. Suhu dan tekanan standar dipertahankan dengan 
mengatur kran uap selama waktu standar.  
 

















300 25 301 116 90 0,70-0,80 
105 25 202 116 80 0,70-0,80 
Scomber 
scomber 
300 25 301 115 90 0,65-0,75 
Selengseng 
105 25 202 115 80 0,65-0,75 
300 25 301 115 90 0,65-0,75 
105 25 202 115 80 0,65-0,75 
Horse 
Mackerel 
300 25 301 116 90 0,70-0,80 
105 25 202 116 80 0,70-0,80 
Herring 
300 25 301 115 90 0,65-0,75 
105 25 202 115 80 0,65-0,75 
 
Lemuru 
300 25 301 116 90 0,70-0,80 
105 25 202 116 80 0,70-0,80 
 




















 320 25 301 117 100 0,75-0,85 
120 25 202 117 90 0,75-0,85 
Jui 
320 25 301 117 100 0,75-0,85 
120 25 202 117 90 0,75-0,85 
Sembulak 
320 25 301 117 100 0,75-0,85 
120 25 202 117 90 0,75-0,85 
  
 
Gambar 18. Keranjang Dimasukkan ke dalam Mesin Retort 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
13. Pendinginan Kaleng 
Setelah proses sterilisasi selesai, tahap pendinginan kaleng dilakukan. Pendinginan 
diawali dengan menutup kran uap dan kran blider. Buka kran air/inlet secara 
bersamaan dengan kran kompresor angin sesuai dengan tekanan semula. Tekanan 
dapat diatur dengan membuka tutup kran kompresor angin. Pendinginan dilakukan 
hingga suhu 45oC - 50oC. Kran air outlet dibuka ketika suhu 45oC - 50oC tercapai. 
Selanjutnya retort dibuka dan keranjang-keranjang dikeluarkan. Keranjang tersebut 
didinginkan kembali di bak pendingin berisi air bercampur klorin kurang lebih 
selama 10 menit.  
 
Gambar 19. Pendinginan Kaleng dalam Air 






14. Coding dan Pengepakan 
Sebelum di kemas dalam kardus, kaleng-kaleng yang telah di sterilisasi didinginkan 
dan ditiriskan. Dengan bantuan katrol, keranjang berisi kelang-kaleng akan 
dipindah ke meja packaging. Para pekerja akan menyusun kaleng di atas konveyor. 
Kaleng-kaleng disusun secara terbalik untuk meletakkan kode produksi dan tanggal 
kadaluwarsa. Kaleng-kaleng akan melewati coding printer atau Citronix (mesin 







Selanjutnya, kaleng-kaleng diambil oleh para pekerja dan dimasukkan ke dalam 
master karton berkorugasi. Kaleng kemasan 300 terutama Mackerel Impor Besar 
(MIB) disusun dalam master karton berkorugasi ganda.  Dalam satu kardus untuk 
produk Botan kaleng 300 berisi 48 buah. Kardus produk MIB diperkuat dengan 
strapping belt. Sedangkan, untuk Botan kaleng 200 berisi. Dalam satu karton, 
kaleng-kaleng disusun dalam 3 lapisan. Setiap lapisan dipisahkan dengan satu 
lembar karton berkorugasi tunggal. Produk yang telah dikemas ditutp dengan 
selotip bening dan diikat dengan strap band. Kaleng-kaleng yang telah dimasukkan 
ke dalam karton, disusun di atas palet kayu. Proses selanjutnya produk jadi akan 
memasuki tahap inkubasi di gudang barang jadi.  
 
 
Gambar 20. Mesin Citronix (Mesin Pemberi Kode pada Kaleng) 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
MFI.SJ.CM.03/04 
MFI  = Nama Produsen 
SJ = Jenis Ikan 
CM = Supplier kaleng 







15. Inkubasi dan Penyimpanan 
Kardus yang sudah berisi kaleng ikan dimasukkan ke dalam gudang penyimpanan 
barang jadi. Pada saat penyimpanan ini sekaligus dilakukan proses inkubasi. 
Inkubasi terjadi selama 14 hari (2 minggu) dengan suhu ruang yaitu 280C. Inkubasi 
ini bertujuan untuk memastikann bahwa tidak ada mikroorganisme di dalam kaleng. 
Bila terdapat mikroorganisme yang tumbuh maka akan ditandai dengan kondisi 
kaleng yang mengembung. Setelah proses inkubasi selesai, produk akan disimpan 
di dalam gudang dengan suhu ruang yaitu 280C. Sistem keluar baranng adalah 
sesuai permintaan dari konsumen dengan menggunakan sistem FIFO (First In First 
Out) sehingga barang yang telah lama disimpan atau yang sudah lama masuk ke 





5. PENERAPAN SISTEM GMP di PT MAYA FOOD INDUSTRIES 
 
Pedoman Penerapan Cara Produksi Makanan yang Baik (CPMB) atau Good 
Manufacturing Practices (GMP) adalah pedoman dalam cara berproduksi makanan 
yang memiliki tujuan agar produsen memenuhi persyaratan-persyaratan yang telah 
ditentukan untuk menghasilkan produk yang bermutu, aman, dan layak untuk 
dikonsumsi. Sedangkan, di dalam GMP dipaparkan mengenai persyaratan yang harus 
dipenuhi tentang penanganan bahan pangan di seluruh rantai pengolahan dari mulai 
bahan baku hingga produk akhir (Stauffer, 1988). Dalam GMP dilakukan penekanan 
pada kondisi higiene yang penting dalam memproduksi makanan aman dan layak 
dikonsumsi seperti yang tercantum pada Pedoman Umum Higiene Makanan dan 
menyarankan penerapan HACCP untuk meningkatkan keamanan makanan (Graha 
Sucofindo, 2000). 
 
Tujuan umum dari GMP atau CPMB adalah untuk menghasilkan produk akhir pangan 
yang bermutu, bergizi, aman dikonsumsi dan dapat memenuhi selera konsumen, baik 
konsumen dalam negeri maupun mancanegara (Dewanti, 2001). GMP atau CPMB 
memiliki tujuan khusus yaitu untuk memberikan beberapa prinsip dasar yang penting 
dalam produksi makanan yang dapat diterapkan sepanjang rantai makanan, mulai dari 
bahan baku hingga sampai konsumen akhir, untuk menjamin bahwa makanan yang 
diproduksi aman dan layak untuk dikonsumsi oleh manusia, mengarahkan industri agar 
dapat memenuhi berbagai persyaratan produksi. GMP terdiri dari payung GMP dan 
GMP spesifik. Payung GMP menjelaskan mengenai acuan apakah GMP telah 
dilaksanakan, yang terdiri dari komponen pokok GMP, yaitu tindakan pencegahan 
umum (peraturan berkaitan dengan personal individu), bangunan dan fasilitas 
(lingkungan bersih, konstruksi pabrik, fasilitas air, pembuangan limbah, toilet, dan 
pencucian tangan), perlengkapan, pengendalian produksi dan proses, kontruksi 
peralatan, pengendalian produksi, pencatatan dan pelaporan, dan tingkat kerusakan. 
GMP spesifik merupakan penerapan GMP pada produk tertentu (Stauffer, 1988). 
 
Keuntungan apabila melakukan GMP atau CPMB bagi industri adalah dapat 





konsumen, memberikan informasi yang mudah dimengerti kepada masyarakat, 
misalnya dengan pelabelan, dan pemberian petunjuk mengenai cara penyimpanan dan 
penyediaannya, sehingga masyarakat dapat melindungi makanan dari kemungkinan 
terjadinya kontaminasi dan kerusakan makanan dengan cara penanganan, penyimpanan, 
dan penyiapan yang baik. Direktorat Pengolahan dan Pemasaran Hasil Pertanian (P2HP) 
mendefinisikan GMP sebagai cara pengolahan atau produksi yang baik, yang mencakup 
ketentuan mengenai lokasi, bangunan, ruang, dan sarana pabrik, proses pengolahan, 
peralatan, penyimpanan, distribusi produk olahan, kebersihan dan kesehatan pekerja, 
serta penanganan limbah dan pengelolaan lingkungan. 
 
PT Maya Food Industries telah mencapai standar internasional di antaranya yaitu 
HACCP, ISO 22000, dan ISO 9001. Penerapan HACCP pada PT Maya Food Industries 
telah diterapkan sejak tahun 2012. ISO 9001:2008 telah diterapak sejak 2013. 
Sedangkan, ISO 22000:2005 telah diterapkan sejak tahun 2015. HACCP akan berjalan 
apabila GMP dan SSOP dalam suatu perusahaan sudah berjalan. PT Maya Food 
Industries telah menerapkan GMP dan SSOP pada setiap aspek produksinya. 
 
5.1. Pengertian GMP atau CPMB 
Menurut Dirjen POM (1995), langkah awal yang perlu diperhatikan dalam penerapan 
CPMB atau GMP adalah sikap, perilaku, dan tanggung jawab oleh seluruh anggota 
bagian dari perusahaan tersebut terhadap produk pangan yang dihasilkan. CPMB atau 
GMP berdasarkan SK Menteri Kesehatan RI No. 23/MENKES/SK/I/1978, meliputi: 
 
Tabel 4. Checklist Good Manufacturing Practices (GMP) berdasarkan SK Menteri 
Kesehatan RI No. 23/MENKES/SK/I/1978 
Elemen Deskripsi 
Ya atau Tidak 
diterapkan 
Lokasi 
Apakah bangunan berada di tempat bebas 
pencemaran? 
✓ 
Apakah bangunan memiliki saluran pembuangan 
air yang baik? 
✓ 
Apakah bangunan tidak berdekatan dengan rumah 
atau fasilitas lain? 
✓ 
Apakah bangunan tidak terletak di daerah 











Apakah ruangan pokok memiliki luas yang sesuai 
dengan jenis dan kapasitas produksi? 
✓ 
Apakah ruangan pokok memiliki susunan bagian 
yang diatur sesuai urutan proses produksi? 
✓ 
Apakah ruang pelengkap memiliki luas yang sesuai 
dengan jumlah karyawan yang bekerja? 
✓ 
Apakah ruangan pelengkap memiliki susunan 
bagian yang diatur sesuai urutan kegiatan? 
✓ 
Apakah bangunan memiliki lantai rapat air? ✓ 
Apakah bangunan memiliki lantai tahan air, garam, 
basa, asam atau bahan kimia lainnya? 
✓ 
Apakah pertemuan antara lantai dengan dinding 
tidak membentuk sudut mati ? 
✓ 
Apakah lantai memiliki permukaan yang datar, 
rata, serta halus? 
✓ 
Apakah lantai tidak licin dan mudah dibersihkan? ✓ 
Apakah dinding sekurang-kurangnya 20 cm 
dibawah dan 20 cm di atas permukaan lantai? 
✓ 
Apakah permukaan dinding halus, rata, dan 
berwarna terang? 
✓ 
Apakah dinding mudah dibersihkan? ✓ 
Apakah dinding  tahan terhadap air, garam, basa, 
asam, atau bahan kimia lainnya? 
✓ 
Apakah atap terbuat dari bahan tahan lama, tahan 
terhadap air, dan tidak bocor? 
✓ 
Apakah langit-langit dibuat dari bahan yang tidak 
mudah rapuh? 
✓ 
Apakah langit-langit tidak terdapat lubang dan 
tidak retak? 
x 
Apakah langit-langit tahan lama dan mudah 
dibersihkan? 
✓ 
Apakah tinggi dari lantai sekurang-kurangnya 3 m? ✓ 
Apakah permukaan atap rata dan berwarna terang? ✓ 
Apakah pintu terbuat dari bahan yang tahan lama? ✓ 
Apakah permukaan pintu rata, halus, berwarna 
terang? 
✓ 
Apakah pintu mudah dibersihkan? ✓ 
Apakah pintu dapat ditutup dengan baik? ✓ 
Apakah pintu membuka keluar? ✓  
Apakah jendela terbuat dari bahan tahan lama? ✓ 
Apakah permukaan jendela rata, halus, dan 
berwarna terang? 
✓ 
Apakah jendela  mudah dibersihkan? ✓ 
Apakah jendela memiliki  sekurang-kurangnya 
setinggi 1 m dari lantai?  
✓ 
Apakah jendela memiliki luas yang sesuai dengan 
besarnya bangunan? 
✓ 
Apakah penerangan dalam bangunan sesuai dengan 
keperluan dan persyaratan? 
✓ 
Apakah bangunan memiliki ventilasi yang dapat 






Apakah bangunan memiliki pengatur suhu? ✓ 
Apakah lubang ventilasi dilengkap dengan alat 




Apakah sarana penyedia air bersih tercukupi? ✓ 
Apakah air dapat tersalurkan dengan baik? ✓ 
Apakah sarana pembuangan tercukupi? ✓ 
Apakah toilet letaknya tidak terbuka langsung ke 
ruang proses pengolahan? 
✓ 
Apakah toilet dillengkapi dengan bak cuci tangan? ✓ 
Apakah jumlah toilet sesuai dengan jumlah 
karyawan? 
✓ 
Apakah tempat cuci tangan sudah tersedia di 
tempat pintu masuk ruangan pokok? 
✓ 
Apakah tempat cuci tangan disediakan dalam 
jumlah yang cukup sesuai dengan jumlah 
karyawan? 
✓ 
Apakah pintu toilet dapat menutup sendiri? x 
Alat Produksi 
Apakah alat dan perlengkapan yang digunakan 
sesuai dengan jenis produksi? 
✓ 
Apakah permukaan alat dan perlengkapan yang 
berhubungan dengan makanan halus, tidak 
berlubang, dan tidak mengelupas? 
x 
Apakah alat dan perlengkapan yang digunakan 
tidak menyerap air dan tidak berkarat? 
x 
 
Apakah alat yang digunakan mudah dibersihkan? ✓ 
Bahan 
Apakah bahan baku, bahan tambahan dan bahan 
penolong sudah memenuhi standar mutu? 
✓ 
Apakah sebelum bahan digunakan sudah dilakukan 




Apakah terdapat formula dasar pada setiap jenis 
produk? 
✓ 




Apakah pada produk akhir memenuhi standar 
mutu? 
✓ 
Apakah produk akhir sudah dilakukan pemeriksaan 
secara organoleptik, fisika, kimia, dan 
mikrobiologi sebelum diedarkan? 
✓ 
Laboratorium 
Apakah laboratorium melakukan pemeriksaan 
terhadap bahan baku, bahan tambahan, dan bahan 
penolong yang digunakan dan produk akhir? 
✓ 
Karyawan 
Apakah karyawan yang bekerja dalam keadaan 
sehat? 
✓ 
Apakah karyawan bebas dari luka dan penyakit 
kulit? 
✓ 
Apakah karyawan diteliti dan diawasi 
kesehatannya secara berkala? 
✓ 
Apakah karyawan menggunakan pakaian kerja, 







Apakah karyawan melakukan cuci tangan sebelum 
melakukan pekerjaan? 
✓ 
Apakah karyawan menahan diri untuk tidak 





Apakah wadah dan pembungkus dapat melindungi 
dan mempertahankan mutu isinya terhadap 
pengaruh luar? 
✓ 
Apakah wadah dan pembungkus tidak berpengaruh 
pada isi? 
✓ 
Apakah dibuat dari bahan yang tidak melepaskan 
bagian atau ada unsur yang dapat menganggu 
kesehatan? 
✓ 
Apakah wadah dan pembungkus menjamin 
keutuhan dan keaslian isinya? 
✓ 
Apakah wadah dan pembungkus tahan terhadap 
perlakuan selama pengolahan, pengangkuran, dan 
peredaran? 
✓ 
Apakah sebelum digunakan dilaukan pembersihan 
dan tindakan sanitasi? 
✓ 
Label 
Apakah label yang digunakan memenuhi ketentuan 
dalam Peraturan Menteri tentang Label dan 
Periklanan Makanan? 
✓ 
Apakah label dibuat dengan ukuran, kombinasi 




Apakah bahan baku, bahan tambahan, dan bahan 
penolong disimpan terpisah dalam masing-masing 
ruang yang bersih? 
✓ 
Apakah bahan baku, bahan tambahan, dan bahan 
penolong diberi tanda antara yang belum dan sudah 
diperiksa? 
✓ 
Apakah bahan baku, bahan tambahan, dan bahan 
penolong diberi tanda antara yang memenuhi 
persyaratan dan tidak memenuhi persyaratan? 
✓ 
Apakah bahan baku, bahan tambahan, dan bahan 
penolong serta produk akhir diberi sistem kartu? 
✓ 
Apakah bahan berbahaya diberikan ruangan 
tersendiri? 
✓ 
Apakah wadah dan pembungkus disimpan secara 
rapi ditempat yang bersih? 
✓ 
Apakah label disimpan dengan baik dan diatur 
dengan rapi? 
✓ 
Apakah alat dan perlengkapan produksi yang telah 
dibersihkan disimpan dengan baik? 
✓ 
Pemeliharaan 
Apakah bangunan dipelihara secara teratur dan 
berkala? 
✓ 
Apakah dilakukan pencegahan terhadap binatang? ✓ 
Apakah dilakukan pencegahan terhadap jasad 
renik, serangga, dan binatang pengerat? 
✓ 
Apakah buangan padat dikumpulkan untuk 






Apakah buangan air diolah terlebih dahulu 
sebelum dialirkan keluar? 
✓ 
Apakah buangan gas diatur dan diolah terlebih 
dahulu sebelum dilepaskan? 
✓ 
Apakah alat dan perlengkapan dibersihkan dan 
diberi tindakan sanitasi secara teratur? 
✓ 
Apakah alat dan perlengkapan yang tidak 
berhubungan langsung dengan makanan selalu 
dalam keadaan bersih? 
✓ 
Apakah alat pengangkut dan alat pemindahan 
barang dalam bangunan selalu bersih? 
✓ 
 
Berdasarkan Tabel 4., dapat dilihat bahwa secara keseluruhan, PT Maya Food Industries 
sudah menerapkan Good Manufacturing Practices (GMP) berdasarkan SK Menteri 
Kesehatan RI No.23/MENKES/SK/I/1978 yang meliputi segi lokasi, bangunan, fasilitas 
sanitasi, alat produksi, bahan, proses pengolahan, produk akhir, laboratorium, 
karyawan, wadah dan pembungkus, label, penyimpanan, serta pemeliharaan. GMP yang 
belum dipenuhi oleh PT Maya Food Industries adalah pada alat produksi yang 






Lokasi dan keadaan lingkungan merupakan salah satu aspek penting yang perlu 
dipertimbangkan ketika akan menetapkan letak suatu perusahaan dan membangun 
pabrik karena lokasi dan lingkungan dapat menjadi sumber pencemaran yang potensial 
bagi lingkungan sekitarnya. Lokasi PT Maya Food Industries berada di pinggir kota 
Pekalongan tepatnya di Jl. Jlamprang Krapyak Lor Pekalongan Jawa Tengah. 
Perusahaan memiliki luas 23.000 M2 pada bagian timur berbatasan dengan Sungai 
Banger, bagian Selatan berbatasan dengan Dusun Krapyak Lor, bagian Barat berbatasan 
dengan Sungai Loji, dan Sungai Pekalongan. Lokasi pabrik yang berdekatan dengan 
berbagai sungai ini menyebabkan seringkali terjadi banjir yang dapat mengganggu 
aktivitas pabrik dan menjadi sumber kontaminasi.  
 
Lokasi dari PT Maya Food Industries sudah memenuhi syarat karena tidak berada di 
daerah rawa daerah pembuangan sampah, daerah berdebu, dan daerah padat penduduk. 
Namun PT Maya Food Industries memiliki masalah karena lokasinya yang berada 
didekat sungai dan pantai. Lokasi PT Maya Food Industries yang terletak di dekat 
pantai ini memudahkan proses pengiriman bahan baku (ikan lokal) biasanya diangkut 
menggunakan kapal. Hal ini sesuai menurut Robinson (1979), terdapat 6 faktor yang 
berpengaruh dalam menentukan lokasi suatu industri, salah satunya adalah ketersediaan 
bahan baku atau bahan mentah. Namun, letak tersebut juga memiliki resiko terutama 





Bangunan adalah tempat atau ruangan yang digunakan untuk melakukan kegiatan 
produksi atau penyimpanan makanan. Bangunan untuk industri pangan harus berada di 
tempat yang bebas dari pencemaran dan berdasarkan perencanaan yang memenuhi 
persyaratan teknik dan higiene yang sesuai dengan jenis makanan yang hendak 
diproduksi sehingga, akan memudahkan proses pembersihan, mudah dilakukan tindakan 
sanitasi, dan mudah dalam pemeliharaan. Hal ini didukung oleh peraturan Kepala 





industri harus dapat menjamin bahwa selama proses produksi tidak tercemar oleh 
bahaya baik fisik, kimia, maupun biologis serta mudah untuk dibersihkan dan diberi 
tindakan sanitasi.  
 
PT Maya Food Industries yang memiliki luas bangunan 23.000 M2 yang memiliki 
fasilitas antara lain sarana ibadah (musholla), 36 toilet, 8 loker, 3 lemari, dan koperasi 
Eka Maya Bakti. Semua fasilitas yang disediakan di PT Maya Food Industries selalui 
dibersihkan dan diberi tindakan santasi secara berkala. Rumput-rumput liar yang berada 
di sekitar bangunan pabrik juga dipotong secara rutin karena dapa menjadi sarang hama 
seperti yang dijelaskan pada peraturan FDA (2005) mengenai GMP. 
 
5.3.2. Tata Ruang 
Bangunan pabrik di PT Maya Food Industries sudah dirancang agar sesuai dengan 
standar keamanan pangan. Tata letak dari ruang produksi penyimpanan bahan baku, 
ruang produksi, penyimpanan bahan jadi telah terpisah dan diatur dengan baik. Tata 
ruang bangunan unit produksi terdiri atas ruangan pokok dan ruangan pelengkap. 
Ruangan pokok terdiri dari ruang produksi makanan yaitu meliputi ruang pengolahan, 
pengemasan, pelabelan, dan penyimpanan. Ruangan pokok ini harus memiliki luas yang 
sesuai dengan jenis dan kapasitas produksi yang dikehendaki, jenis dan ukuran alat 
produksi yang digunakan, serta jumlah karyawan yang bekerja didalamnya. Sedangkan, 
ruang pelengkap adalah ruangan yang digunakan sebagai tempat administrasi produksi 
seperti laboratorium, ruang pengecekan oleh QC, dan sebagainya.  
 
Menurut Apple (1990), tujuan utama dari perancangan tata letak pabrik adalah untuk 
memudahkan proses manufaktur, untuk menyusun mesin, peralatan dan tempat kerja 
agar barang dapat bergerak lancar sepanjang suatu jalur, untuk menghilangkan 
hambatan-hambatan yang ada, agar pekerjaan yang melalui sebuah tempat dapat 
dikenali dan dihitung dengan mudah, serta untuk menjaga mutu pekerjaam dengan 
merencanakan pemenuhan syarat-syarat yang mengarah pada mutu yang baik. Peraturan 
Kepala BPOM RI No. HK. 03.1.23.04.12.2206 Tahun 2012, juga menambahkan bahwa 
ruang produksi harus diatur agar tidak timbul kontaminasi silang. Di PT Maya Food 





dimana sudah sesuai dengan kapasitas, ukuran alat produksi yang digunakan, dan 
jumlah karyawan, serta sudah diatur secara sistematis sehingga meminimalkan resiko 
kontaminasi. Di PT Maya Food Industries memiliki ruangan pokok dan ruangan 
pelengkap yang sudah memadai dimana sudah sesuai dengan kapasitas, ukuran alat 
produksi yang digunakan, dan jumlah karyawan. Tata ruang produksi di PT Maya Food 
Industries dapat dilihat pada lampiran 4. 
 
5.3.3. Lantai 
Lantai untuk ruangan pokok harus tahan dari air, garam, basa, asam, maupun senyawa 
kimia lainnya, permukaannya harus halus, tetapi tidak licin dan mudah dibersihkan. 
Lantai pada pabrik PT Maya Food Industries terbuat dari semen yang telah dilapisi oleh 
lapisan epoxy. Pada lantai pabrik telah dilengkapi dengan saluran pembuangan. Pada 
setiap bagian pinggir ruangan (pertemuan antara lantai dengan dinding), serta pada 
saluran pembuangan sudah membentuk sudut mati yang melengkung, dan rapat air. 
Sehingga, di dalam ruangan pokok tidak akan terjadi genangan air atau sedikit 
kemungkinan terjadi genangan air. Hal ini sesuai dengan persyaratan pada CODEX 
(2003) dimana lantai perlu dikontruksi dengan drainase dan bersih.   
 
5.3.4. Dinding 
Dinding pada ruangan pokok harus sesuai dengan standar persyaratan seperti terbuat 
dari bahan yang tidak beracun, sekurang-kurangnya 20 cm ke bawah dan 20 di atas 
permukaan harus rapat air, permukaan bagian dalam harus halus, rata, terang, tahan 
lama, tidak mudah mengelupas, dan mudah dibersihkan, tahan terhadap air, garam, 
basa, asam, dan bahan kimia lainnya, serta pertemuan antara dinding dengan dinding 
atau lantai tidak boleh membentuk sudut mati, harus melengkung serta rapat air. Hal ini 
juga didukung dengan persyaratan dari CODEX (2003) dimana permukaan dinding 
harus halus dan tidak bersifat toksik. PT Maya Food Industries sudah memiliki dinding 
ruangan pokok yang sesuai dengan standar sehingga, setiap kali dilakukan pembersihan 








5.3.5. Atap dan Langit-Langit 
Ruangan pokok harus memiliki atap yang terbuat dari bahan tahan lama, resisten 
terhadap air, dan tidak bocor serta langit-langit yang terbuat dari bahan yang tidak 
mudah mengelupas, tidak terdapat lubang, dan tidak retak, tahan lama dan mudah 
dibersihkan, tinggi dari lantai sekurang-kurangnya 3 meter, permukaan dari atap harus 
rata, memiliki warna yang terang, dan rapat air bagi tempat pengolahan yang 
menimbulkan atau menggunakan uap air seperti pada pabrik pengalengan ikan. 
Sedangkan, untuk ruangan pelengkap harus memiliki atap yang terbuat dari bahan tahan 
lamam tahan terhadap air, tidak bocor, mudah dibersihkan, tinggi dari lantai sekurang-
kurangnya 3 meter, dan permukaan dalam harus rata dan berwarna terang.  
 
Atap PT Maya Food Industries dibagian ruangan pokok belum diberi penutup langit-
langit hanya atap asbes dan pada beberapa gedung penyimpanan terdapat langit-langit 
yang berlubang. Hal ini belum sesuai dengan persyaratan CODEX (2003) karena langit-
langit harus dikontruksi untuk meminimalkan timbunan kotoran maupun partikel-
partikel yang kecil. Langit-langit yang menggunakan asbes masih memungkinkan 
tertimbun kotoran terutama apabila tidak dibersihkan secara rutin. Selain itu, menurut 
Thamrin & Akhadi (2004), secara umum, asbes merupakan jenis bahan yang cukup 
ringan, tahan api, serta kedap air. Sehingga, asbes banyak digunakan untuk berbagai 
bangunan terutama yang dirancang tahan api. Namun, perlu mendapat perhatian bahwa 
asbes termasuk bahan yang berbahaya. Hanya sedikit informasi yang diketahui para 
ilmuan tentang dampak asbes apabila tertelan melalui jalur makanan. Substansi serat 
asbes yang sangat kecil dan halus dengan ukuran tertentu apabila terlepas atau dalam 
kondisi bebas melayang di udara dapat memicu timbulnya gangguan kesehatan apabila 
terhirup masuk ke dalam paru-paru. Oleh karena itu, penggunaan asbes juga tidak baik 
untuk kesehatan pekerja yang setiap harinya berada didalam ruangan selama 8 jam. 
Sehingga, penggunaan asbes tersebut harus diimbangi dengan pergantian secara rutin 
ketika asbes sudah mulai rusak dan menimbulkan dampak yang berbahaya.  
 
5.3.6. Pintu 
Pintu ruangan pokok harus terbuat dari bahan tahan lama, memiliki permukaan yang 
rata, halus, terang, dan mudah dibersihkan, dapat ditutup dengan baik, dan membuka ke 





lama, mempunyai permukaannya rata, halus, berwarna terang, dan mudah dibersihkan 
dan dapat ditutup dengan baik. Pintu yang membatasi antara ruangan pokok (ruang 
produksi area A, area B, dan area yang lain) telah terbuat dari baja sehingga tahan lama 
dan apabila sedang dilakukan produksi pada bagian pintu telah diberi tirai PVC yang 
dapat mencegah kontaminasi seperti masuknya serangga atau kontaminasi bau dari area 
A (penerimaan bahan baku, cutting, filling) ke area B (exhausting, penirisan, seaming, 
sterilisasi, dan proses pengepakan) atau sebaliknya. Pada ruangan pelengkap 
menggunakan pintu yang terbuat dari kayu yang dimana terdapat kaca tembus pandang. 
Hal ini juga sudah sesuai dengan persyaratan yang ditetapkan dalam CODEX (2003) 
bahwa pintu harus halus, memiliki permukaan yang tidak mudah menyerap air, mudah 
dibersihkan atau diberi desinfektan apabila diperlukan. 
 
 
Gambar 21. Tirai PVC 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
5.3.7. Jendela 
Jendela harus terbuat dari bahan yang tahan lama, permukaan rata dan halus, terang, 
mudah dibersihkan, sekurang-kurangnya 1 m dari lantai, luasnya sesuai dengan 
besarnya bangunan. Peraturan Kepala BPOM RI No. HK. 03.1.23.04.12.2206 Tahun 
2012 menambahkan bahwa jendela harus mudah dibersihkan dan bila perlu digunakan 
lapisan anti serangga. Ruangan pokok PT Maya Food Industries jarang dijumpai jendela 
karena cahaya matahari langsung masuk dari sela-sela atap dengan dinding dan 
biasanya di ruangan pokok sudah diberi tambahan lampu yang selalu dinyalakan pada 
saat produksi. Penggunaan jendela banyak ditemukan di ruangan pelengkap sebagai 





terbuat dari kaca yang tembus pandang yang dilengkapi dengan gordyn agar tidak 
terlalu silau pada saat siang hari.  
 
5.3.8. Penerangan 
Permukaan kerja dan tempat bekerja di dalam ruangan pokok maupun ruangan 
pelengkap harus terang sesuai dengan keperluan dan standar persyaratan. Pencahayaan 
pada ruangan pokok (ruang produksi) di PT Maya Food Industries berasal dari lampu 
yang sudah telah dipasang di titik-titik tertentu yang memerlukan lampu seperti yang 
dijelaskan oleh FDA (2005) yaitu sumber penerangan harus cukup tersedia pada area 
cuci tangan, ruang ganti, toilet, area pengolahan produk, area pengujian produk, dan 
tempat untuk membersihkan alat. Lampu yang digunakan juga sudah tertutup sehingga, 
serangga tidak berkumpul di sumber cahaya (lampu). Hal ini juga sudah sesuai dengan 
persyaratan oleh FDA (2005) dimana lampu harus memiliki penutup yang tidak mudah 
pecah.  
 
5.3.9. Ventilasi dan Pengatur Suhu 
Ventilasi dan pengatur suhu pada ruang pokok dan pelengkap, baik secara alami 
maupun buatan harus cukup untuk menjamin peredaran udara dengan baik dan dapat 
menghilangkan uap, gas, asap, bau, debu, dan panas yang timbul selama proses 
pengolahan yang dapat membahayakan kesehatan dari karyawan. Ventilasi harus 
dilengkapi dengan alat penyaring yang dapat mencegah masuknya serangga, 
mengurangi masuknya kotoran ke dalam ruangan, dan mudah untuk dibersihkan. 
Peraturan FDA (2005) menambahkan bahwa fasilitas pertukaran udara yang cukup 
(lubang ventilasi, kipas angin, blower) yang bertujuan untuk mencegah kondensasi uap 
air dan bau yang dapat mencemari produk pangan. PT Maya Food Industries memiliki 
ventilasi yang cukup di bagian atas mendekati atap sehingga pencahayaan pada siang 
hari cukup walaupun sudah terdapat lampu. Selain itu, di ruang produksi juga 
dilengkapi dengan thermometer ruangan sehingga, dapat mudah memantau suhu 







Gambar 22. Kondisi Ruang Produksi 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
5.4. Fasilitas Sanitasi 
5.4.1. Umum 
Fasilitas pada PT Maya Food Industries untuk karyawan sudah cukup baik. Fasilitas 
Perusahaan merupakan penunjang yang dapat mendukung pekerja dalam melaksanakan 
tugasnya di sebuah perusahaan. Fasilitas yang disediakan oleh PT Maya Food Industries 
antara lain seragam, transportasi dan alat-alat kantor, serta adapula alat pelindung diri 
(APD) yang terdiri dari penutup kepala, sepatu boot, afron plastik, pisau, dan talenan. 
Sarana transportasi yang disediakan oleh PT Maya Food Industries antara lain bus 
karyawan sebanyak 3 bus (2 ukuran besar dan 1 ukuran kecil), forklift sebanyak 5 buah, 
motor 1 buah, dan mobil 1 buah. Menurut FDA (2005), bahan pembersih yang 
digunakan harus dilengkapi dngan jaminan dari supplier atau sudah melewati tes 
laboratorium. 
 
5.4.2. Sarana Penyediaan Air 
Bangunan pabrik harus dilengkapi dengan sarana penyediaan air yang memadai untuk 
mendukung jalannya proses produksi hingga proses sanitasinya. Sarana penyediaan air 
pokok terdiri dari sumber air, perpipaan pembawa, tempat persediaan air, da perpipaan 
pembagi. Pemasangan dan bahan saranan penyediaan air harus memenuhi ketentuan 





PT Maya Food Industries berasal dari 2 sumur dengan masing-masing kedalaman 
berturut-turut 150 meter dan 200 meter. Kemudian, air tersebut diberi perlakukan 
filtrasi, penyaringan dengan pasir, dan diberi injeksi klorin 0,2 ppm dan dialirkan ke 
ruang produksi melalui pipa pembagi dari tangki. Hal ini sesuai dengan peraturan GMP 
oleh FDA (2005) dimana air yang digunakan untuk pengolahan tersedia dari sumber 
yang bersih dan jumlah yang cukup. Air tersebut harus sudah teruji aman. Kemudian, 
pipa air yang digunakan harus memiliki ukuran dan desain yang baik serta harus 
dipastikan bahwa telah dipasang dengan baik sehingga aliran air lancar dengan jumlah 
yang cukup untuk segala keperluan pengolahan dan sanitasinya. FDA (2005) 
menjelaskan bahwa pipa harus dapat dilewati oleh limbah dari seluruh bagian pabrik. 
Disebutkan juga bahwa harus dipastikan bahwa tidak terjadi aliran silang antara pipa 
yang mengalirkan air bersih dengan pipa yang mengalirkan air limbah.  
 
5.4.3. Sarana Pembuangan Limbah 
Bangunan harus diilengkapi dengan sarana pembuangan yang terdiri dari saluran dan 
tempat pembuangan baik padat maupun  cair, sarana pengolahan buangan, dan saluran 
pembuangan dari buangan terolah. Sarana pembuangan harus dapat mengolah dan 
membuang limbah dalam keadaan yang sudah memenuhi ketentuan yang ditetapkan 
dalam peraturan perundang-undangan yang berlaku. Di PT Maya Food Industries, 
limbah yang dihasilkan selama produksi akan dialirkan melalui screw conveyor menuju 
luar pabrik dan dipisahkan antara limbah padat dan limbah cair. Hal ini sudah sesuai 
dengan peraturan FDA (2005) dimana sampah dan kotoran limbah harus dialirkan, 
dikumpulkan, dan dibuang sebelum menimbulkan bau dan dapat berpotensi 
menyebabkan kontaminasi silang.  
 
Limbah padat yang terdiri dari kepala, ekor, dan organ dalam ikan dialirkan keluar 
ruang produksi dan menuju ke mesin penggiling dengan uap panas dan dihasilkan 
tepung ikan. Tepung ikan ini biasanya dijual kembali sebagai pakan ternah. Sedangkan, 
untuk limbah cair akan diolah di Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL). Pertama-
tama, limbah cair yang berasal dari darah ikan, air bekas pencucian kaleng, air bekas 
thawing, air bekas sanitasi akan masuk ke proses screening untuk menyaring partikel 





untuk menghilangkan kandungan lemak. Selanjutnya, limbahh akan masuk ke dalam 
bak equalisasi untuk ditampung sementara dan kemudian masuk ke dalam bak anaerob 
dimana terdapat mikrobia di dasar bak. Setelah bak anaerob dilanjutkan ke bak aerob 
dengan penambahan oksigen sehingga terjadi reaksi dengan mikrobia. Kemudian, air 
yang dialirkan ke wetland yang berupa tanaman tertentu sebagai indikator air sudah baik 
atau belum memenuhi syarat. 
 
 
Gambar 23. Tempat Pengelolaan Limbah Cair 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
5.4.4. Sarana Toilet 
Letak toilet tidak terbuka langsung ke ruang proses pengolahan, toilet harus dilengkapi 
dengan bak cuci tangan (wastafel), diberi tanda pemberitahuan bahwa “setiap karyawan 
harus mencuci tangan dengan sabun sesudah menggunakan toilet”, dan disediakan 
dalam jumlah yang cukup sesuai dengan jumlah karyawan. Selain itu, berdasarkan 
Keputusan Menkes RI No. 1405/MENKES/SK/XI/2001, rasio antara toilet dan jumlah 
karyawan yang baik sebagai berikut: untuk karyawan pria dengan jumlah 51 sampai 100 
orang memerlukan 3 kamar mandi dimana setiap penambahan 40-100 karyawan harus 
ditambah 1 kamar mandi. Sedangkan, untuk karyawan wanita dengan jumlah 141 
sampai 180 orang memerlukan 6 kamar mandi dimana setiap penambahan 40-100 
karyawan harus ditambah 1 karyawan. Peraturan Menteri Perburuhan No. 7 Tahun 1964 
menambahkan bahwa  rasio ideal jumlah WC perempuan adalah 1:25 dari jumlah 
pekerja perempuan sedangkan rasio WC pria adalah 1:40. PT Maya Food Industries 
memiliki 519 karyawan yang terdiri dari 119 karyawan laki-laki dan 400 karyawan 
perempuan. Sehingga, dengan jumlah 36 toilet yang tersebar diberbagai sisi perusahaan 







Gambar 24. Toilet di Luar Area Produksi 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
Selain itu, pada toilet juga dibersihkan secara rutin dan tidak membuka ke area 
pengolahan pangan karena berada di luar area produksi. Namun, pintu toilet yang 
digunakan belum otomatis dapat menutup sendiri sehingga, masih terdaapt 
kemungkinan untuk terjadinya kontaminasi pada tangan yang menyentuh ganggang 
pintu. Menurut peraturan GMP yang dikeluarkan oleh FDA (2005) dimana toilet harus 
selalu dibersihkan dan dalam kondisi yang saniter, pintu toilet harus dapat menutup 
dengan sendirinya dan pintu toilet tidak boleh membuka ke area pengolahan pangan.  
 
5.4.5. Sarana Cuci Tangan 
Sebelum memasuki ruang produksi, karyawan harus mencuci tangan dengan 
menggunakan air yang mengalir dengan menginjak pedal dibawah wastafel dan sabun. 
Selanjutnya, tangan dicelupkan ke cairan klorin 0,5 ppm dan dikeringkan dengan hand 
dryer. Kemudian, sepatu boot dicelupkan ke dalam bak air klorin. Selain itu, karyawan 
yang bertugas di ruang produksi area A perlu mencelupkan tangan ke air klorin setiap 
30 menit sekali, namun hal ini belum secara rutin dilakukan oleh karyawan. Menurut 
FDA (2005), fasilitas cuci tangan terdiri dari air, sabun, sanitizer, dan pengering tangan 
yang dapat digunakan setiap saat. Setiap karyawan harus diberikan petunjuk yang 
mudah dipahami  mengenai cara mencuci tangan yang baik. Kran air didesain agar tidak 
mengkontaminasi tangan yang sudah bersih. Para karyawan harus mencuci tangan 
sebelum bekerja maupun saat tangan terkontaminasi. PT Maya Food Industies 





tidak menyentuh kran. Selain itu, apabila meninggalkan dan kembali ke area produksi, 
para karyawan mencuci tangan mereka lagi. 
 
 
Gambar 25. Tempat Cuci Tangan Karyawan 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
5.5. Alat Produksi 
5.5.1. Umum 
Alat dan perlengkapan yang digunakan untuk memproduksi makanan harus dibuat 
berdasarkan perencanaan yang memenuhi standar persyaratan teknik dan higiene. Alat 
perlengkapan harus sesuai dengan jenis produksi, memiliki permukaan yang 
berhubungan langsung dengan makanan, tidak memiliki lubang atau celah, tidak 
berminyak, tidak mengelupas, tidak menyerap air, tidak dapat berkarat, tidak berjamur, 
dan bebas dari kotoran lainnya (sisa pengolahan sebelumnya), tidak mengandung unsur 
logam yang mudah lepas, mudah untuk dibersihkan, bahan tahan lama, tidak beracun 
sehingga memudahan dalam pemeliharaan alat, pembersihan, disinfeksi, pemantauan, 
dan memudahkan pemeriksaan terhadap hama. Hal ini didukung oleh peraturan GMP 
oleh FDA (2005) bahwa peralatan harus mudah dibersihkan dan tidak menyebabkan 
kontaminasi bahan berbahaya. Selain itu, peralatan produksi yang digunakan tidak 
boleh non food grade untuk mencegah timbulnya kontaminasi. 
 
PT Maya Food Industries memiliki bak thawing sebanyak 10 bak yang masing-masing 
dapat menampung 1,5-2 ton ikan. Bak thawing berukuran 242 cm x 242 cm dengan 
tinggi 70 cm dan terbuat dari bahan stainless steel. Terdapat 42 meja cutting yang 
dibuat menjadi 21 baris (2 meja tiap baris) yang merupakan meja stainless steel. 





dari karet. Mesin conveyor terbuat dari besi dan baja. Kemudian, terdapat 3 mesin pre 
cooking dan 1 frying runs. Pengangkut kaleng terbuat dari besi. Peralatan yang 
digunakan ini akan dibersihkan setiap hari setelah produksi selesai dengan cara 
disemprotkan dengan air. Keranjang yang digunakan juga dibersihkan dengan deterjen, 
disikat, dan direndam dengan air klorin 200 ppm serta dibilas dengan air bersih. Meja 
yang digunakan untuk cutting dan filling dibersihkan setiap selesai produksi dengan air. 
Lantai di ruang produksi juga dibersihkan dengan air saat produksi dan setelah produksi 
oleh para petugas sanitasi lapangan. Beberapa peralatan yang sulit dibersihkan akan 
dibersihkan bersama-sama pada hari Sabtu. 
 
PT Maya Food Industries sudah menggunakan alat-alat yang memenuhi standar dimana 
pada meja cutting dan filling menggunakan meja berbahan stainless steel. Menurut 
Mariott & Gravani (2006), stainless steel sebagian besar resisten terhadap korosif, 
memiliki permukaan yang halus, resisten terhadap oksidasi pada suhu tinggi, mudah 
dibersihkan, dan tidak bersifat magnentik. Untuk beberapa jenis stainless steel hanya 
dapat dibersihkan dengan menggunakan senyawa halogen seperti klorin, iodin, bromin, 
dan flourin. Ikan yang sudah di filling diangkut dengan menggunakan conveyor yang 
terbuat dari karet. Karet bersifat nonporous dan tidak mudah dibersihkan dengan 
detergen alkali namun dengan menggunakan asam kuat dan solven organik (Mariott & 
Gravani, 2006).  
 
Selain itu, mesin yang terbuat dari besi dan baja seperti mesin penutup kaleng (seaming) 
sudah berkarat padahal menurut Mariott & Gravani (2006), besi dan baja tidak 
diperbolehkan mengenai makanan karena mudah berkarat. Sehingga, beberapa alat 
belum memenuhi persyaratan karena sudah terlalu lama digunakan maupun terkena 
senyawa lain. Seperti yang dijelaskan oleh Mariott & Gravani (2006) bahwa besi dan 







Gambar 26. Meja Pemotongan Ikan 
Sumber : PT Maya Food Industries (2017) 
 
5.5.2. Tata Letak Peralatan 
Tata letak peralatan harus dirancang agar memudahkan perawatan, pembersihan, dan 
pencucian. Hal ini berfungsi sesuai dengan tujuan kegunaan dalam proses pengolahan 
dan urut sesuai dengan proses sehingga, memudahkan praktek higiene yang baik dan 
mencegah terjadinya kontaminasi silang seperti kontaminasi produk olahan oleh bahan 
yang masih mentah. Hal ini didukung oleh Peraturan Kepala BPOM RI No HK. 
03.1.23.04.12.2206 Tahun 2012 bahwa tata letak kelengkapan ruang produksi harus 
diatur agar tidak terjadi kontaminasi silang dan untuk menjamin mutu serta keamanan 
pangan yang dihasilkan. PT Maya Food Industries sudah menerapkan sistem yang urut 
sesuai dengan tahapan pengolahan sehingga, memudahkan dalam proses perawatan, 
pembersihan, dan dapat mencegah terjadinya kontaminasi silang. PT Maya Food 
Industries sudah menerapkan sistem yang urut sesuai dengan proses sehingga 
memudahkan dalam proses perawatan, pembersihan, dan dapat mencegah terjadinya 
kontaminasi silang. 
 
5.5.3. Pengawasan dan Pemantauan Peralatan 
Peralatan terutama yang berkontak langsung dengan bahan pangan sebaiknya selalu 
diawasi, diperiksa, dan dipantau untuk menjamin bahwa proses produksi makanan yang 
diterapkan sudah sesuai dengan persyaratan (Standart Operating Procedure). Sistem 
pengecekan suhu peralatan sebaiknya dibuat agar mudah dipantau dan diawasi, 






Pengawasan pada peralatan diperlukan untuk menjamin pencemaran mikroorganisme 
berbahaya dapat dicegah atau dikurangi jumlahnya hingga mencapai batas yang aman 
untuk dikonsumsi, atau pertumbuhannya dapat dicegah dengan suhu dan kondsi yang 
lainnya yang diperlukan dalam mempertahankan keamanan dan mutu dari makanan. 
Pengawasan peralatan di PT Maya Food Industries dinilai belum terlalu baik karena 
pada saat produksi, banyak peralatan yang tercemar dari saus yang tumpah atau tercecer 
dan dibersihkan pada setiap selesai produksi saja. Pada kasus seperti ini, menurut FDA 
(2005), sanitasi alat harus dilakukan agar bebas dari kontaminasi mikroorganisme yang 
tidak diinginkan dan aman jika digunakan terus menerus. Selain itu, juga tidak akan 
menimbulkan karat pada alat. 
 
5.5.4. Wadah untuk Sampah dan Bahan Berbahaya 
Tempat sampah dan bahan-bahan yang berbahaya sebaiknya diberi tutup dan diletakkan 
pada tempat yang terpisah. Hal ini bertujuan untuk mencegah terjadinya kontaminasi 
silang yang tidak diharapkan pada saat proses produksi makanan. Tempat sampah dan 
bahan berbahaya di PT Maya Food Industries sudah diletakkan ditempat yang terpisah 
dari area produksi, sehingga dapat mencegah kontaminasi sampah atau bahan berbahaya 
terhadap bahan baku maupun produk akhir yang dihasilkan. Hal ini sudah sesuai dengan 
persyaratan FDA (2005) dimana bahan berbahaya seperti bahan pembersih harus 
dilengkapi dengan jaminan supplier atau tes laboratorium. Kemudian, bahan sanitasi 
dan peptisida yang bersifat toksik harus diberi tanda pengenal dan disimpan di tempat 
yang baik sehingga, tidak menyebabkan kontaminasi terhadap produk atau 
menimbulkan kontaminasi terhadap produk maupun permukaan yang bersentuhan 
langsung dengnan produk.  
 
5.6. Bahan 
Bahan baku dan bahan pendukung yang digunakan untuk memproduksi makanan tidak 
boleh merugikan maupun membahayakan kesehatan dan harus memenuhi standar mutu 
dan persyaratan yang telah ditetapkan. Sebelum digunakan, bahan baku dan bahan 
pendukung harus melalui pemeriksaan secara organoleptik, fisika, kimia, dan 
mikrobiologi untuk menjamin bahwa bahan yang digunakan sudah sesuai standar dan 





menambahkan bahwa bahan-bahan yang digunakan untuk produksi harus diperiksa dan 
ditangani dengan baik. Bahan baku harus bersih dan disimpan dengan baik agar tidak 
rusak dan terkontaminasi oleh kotoran. Bahan harus bebas dari mikroorganisme, tidak 
bersifat toksik, dan tidak menyebabkan penyakit. Pemeriksaan bahan baku dan bahan 
pendukung di PT Maya Food Industries berdasarkan pada spesifikasi bahan baku yang 
berupa ikan yaitu meliputi uji fisik, kimia, dan mikrobiologi. Selain itu, untuk bahan 
baku ikan harus melewati proses karantina dari BKIPM sebelum diperbolehkan untuk 
produksi. Sehingga, penanganan bahan baku di PT Maya Food Industries sudah 
memenuhi persyaratan yang berlaku. 
 
5.7. Proses Pengolahan 
Tindakan pencegahan dalam rangka menjamin mutu dan keamanan pangan harus 
melewati pengawasan yang ketat terhadap kemungkinan bahaya yang timbul pada setiap 
tahap proses dapat mengurangi resiko terhadap produksi makanan yang tidak memenuhi 
syarat. Pengawasan proses produksi dilakukan dengan cara menetapkan persyaratan 
yang harus dipenuhi oleh perusahaan mulai dari bahan yang digunakan, komposisi, 
pengolahan, proses distribusi, penyimpanan, dan sampai ke tangan konsumen. FDA 
(2005) menjelaskan bahwa, pengujian untuk suhu produk harus dilakukan selama proses 
berlangsung. Pengujian pH pada produk dengan  kadar asam rendah (pH < 4,6) harus 
dilakukan untuk mencegah adanya pertumbuhan dari mikroorganisme patogen. PT 
Maya Food Industries sudah menerapkan pemeriksaan secara berkala pada saat proses 
pengolahan seperti pada saat penutupan kaleng dilakukan pengujian setiap 1 jam sekali. 
Sehingga, pengawasan pada saat proses pengolahan di PT Maya Food Industries sudah 
memenuhi persyaratan. 
 
5.7.1. Formula Dasar 
Untuk setiap jenis produk harus memiliki formula dasar yang menyebutkan jenis bahan 
yang digunakan (baik bahan baku maupun bahan pendukung) serta persyaratan 
mutunya, jumlah bahan yang diperlukan untuk satu kali pengolahan, tahapan proses 
pengolahan, langkah-langkah yang diperlukan selama proses pengolahan. Setiap produk 
yang diproduksi oleh PT Maya Food Industries sudah memiliki formula dasar yang 





dan tahapan produksinya. Hal ini sesuai seperti yang dijelaskan dalam bahwa Peraturan 
BPOM RI No. HK. 03.1.23.04.12.2206 tahun 2012, pengendalian proses produksi 
pangan pada industri rumah tangga dapat dilakukan dengan cara menetapkan spesifikasi 
bahan baku, komposisi dan formulasi bahan, cara produksi yang baku, penetapan jenis, 
ukuran, dan spesifikasi kemasan, dan penetapan keterangan lengkap mengenai produk 
yang akan dihasilkan. 
  
5.7.2. Protokol Pembuatan 
Setiap satuan pengolahan harus memiliki instruksi tertulis dalam bentuk protokol 
pembuatan yang menyebutkan nama makanan, tanggal pembuatan, dan nomer kode, 
jenis dan jumlah bahan yang digunakan, tahapan pengolahan, dan jumlah hasil 
pengolahan. Menurut Peraturan BPOM RI No. HK. 03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 
menjelaskan bahwa pencatatan dan dokumentasi perlu dilakukan sebagai penelusuran 
masalah yang berkaitan dengan proses produksi. Satuan pengolahan di PT Maya Food 
Industries telah dilengkapi dengan protokol pembuatan yang menyebutkan nama 
makanan, tanggal pembuatan, nomor kode, jumlah pengolahan, tanggal dan hasil 
pemeriksaan. Sehingga, apabila terjadi kecacatan pada suatu produk, tim QC dapat 
langsung menelusuri kesalahan pada tahap produksi apa yang menjadi penyebab dari 
kecacatan dan menelusuri apakah produk yang dihasilkan pada waktu yang sama juga 
mengalami kecacatan yang serupa. 
 
5.8. Produk Akhir 
Produk akhir harus sesuai dengan standar mutu atau persyaratan yang ditetapkan oleh 
pemerintah sebelum produk tersebut didistribusi dan diterima oleh konsumen. Sebelum 
diedarkan, produk akhir harus dilakukan beberapa pemeriksaan diantaranya secara 
organoleptik, fisika, kimia, dan mikrobiologi. PT Maya Food Industries sudah 
melakukan pemeriksaan tersebut pada masa inkubasi selama 2 minggu di gudang 
penyimpanan barang jadi sebelum akhirnya didistribusikan. Menurut Peraturan BPOM 
RI No. HK. 03.1.23.04.12.2206 tahun 2012, untuk menghasilkan produk akhir yang 







Perusahaan yang memproduksi jenis makanan tertentu yang sudah ditetapkan oleh 
pemerintah, harus memiliki laboratorium untuk melakukan pemeriksaan terhadap bahan 
baku dan bahan pendukung yang digunakan dan produk akhir. Untuk setiap 
pemeriksaan disertai dengan protokol pemeriksaan sehingga mempermudah proses 
pemeriksaan. Menurut ISO/IEC Guide 2 (1986), laboratorium adalah lembaga yang 
bertugas melaksanakan kalibrasi atau pengujian. Pengujian adalah kegiatan teknis yang 
terdiri dari penetapan, penentuan satu atau lebih sifat atau karakteristik dari suatu 
produk, bahan peralatan, organisme, proses agar sesuai dengan prosedur yang telah 
ditetapkan. PT Maya Food Industries memiliki satu ruang laboratorium yang terletak 
dibagian dalam ruang produksi. Namun, apabila dilihat secara sekilas, laboratorium 
tersebut tidak terlalu memiliki fasilitas yang memadai karena kebanyakan pemeriksaan 
menggunakan alat yang instan seperti test kit, thermometer, dan lain sebagainya. 
 
5.10. Personal 
Sebelum mulai bekerja, setiap karyawan akan diberikan masa training selama kurang 
lebih 1 bulan. Training ini meliputi prosedur pekerjaan, kebersihan dalam ruang 
produksi, peraturan karyawan, dan bagaimana cara berprilaku di ruang produksi. 
Menurut CODEX (2003), tujuan diadakannya personal hygiene ini adalah untuk 
memastikan siapapun yang bersentuhan secara langsung atau tidak langsung tidak akan 
akan menimbulkan kontaminasi pada makanan. Hal ini sesuai dengan FDA (2005) 
bahwa pekerja harus mendapatkan pelatihan dan pembinaan tentang prinsip sanitasi 
pekerja agat memiliki tanggung jawab dan kesadaran akan pentingnya kebersihan, 
kesehatan, kondisi saniter, dan nantinya akan berpengaruh pada keamana produk 
pangan yang dihasilkan. 
 
Tiap karyawan produksi diwajibkan mengenakan seragam, kerudung bagi karyawan 
wanita, topi khusus bagi pria, sepatu boot, dan mengenakan apron plastik apabila 
ditempatkan di ruang produksi area A. Hal ini sesuai dengan FDA (2005) bahwa setiap 
pekerja yang bersentuhan langsung dengan produk pangan dan bahan pengemas harus 
menggunakan pakaian pelindung sehingga tidak menimbulkan kontaminasi. Pada ruang 





sehingga mempermudah mengenali tugas dari pekerja. Pengelompokkan warna 
kerudung di ruang produksi area A antara lain : 
- Kerudung merah : pengawas di ruang produksi. 
- Kerudung hijau : ketua kelompok di setiap meja pemotongan dan pengisian 
ikan. 
- Kerudung ungu : petugas pembersih atau pencuci kaleng. 
- Kerudung pink atau coklat : petugas penarik keranjang ikan atau kaleng yang 
akan digunakan 
- Kerudung biru : petugas pemotongan dan pengisian ikan 
- Kerudung orange : petugas sanitasi pabrik yang membersihkan pabrik meliputi 
lantai, selokan, keranjang, dan sebagainya. 
- Kerudung putih atau kuning : petugas Quality control  dilapangan yang 
memeriksa suhu ikan, berat, kaleng, dan sebagainya. 
 
Kesehatan dari karyawan khususnya yang berada di ruang produksi sangat di perhatikan 
dimana pada setiap karyawan diberikan tunjangan kesehatan seperti BPJS dan 
disediakan kotak P3K (Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan). Bagi karyawan yang 
sedang sakit pada saat jam bekerja, akan diijinkan untuk tidak masuk atau apabila tidak 
terlalu parah akan dipindahkan ke bagian yang lain yang tidak berhubungan langsung 
dengan proses produksi karena dapat berbahaya bagi proses produksi terutama bagian 
yang kontak langsung dengan ikan. Hal ini sudah sesuai dengan FDA (2005) dimana 
setiap pekerja diharuskan untuk menjalankan tes kesehatan, karena pekerja dengan luka 
terbuka, infeksi maupun penyakit dapat menyebabkan kontaminasi mikrobiologi. 
Sedangkan, pekerja yang sakit harus segera melaporkan kondisi perihal kesehatannya 
kepada pengawas yang bertanggungjawab. Sikap karyawan di PT Maya Food Industries 
telah memiliki sikap yang baik dalam ruang produksi kpara karyawan tidak merokok, 
tidak minum, tidak makan, serta semua karyawan produksi tidak mennggunakan 
aksesoris seperti gelang, anting, jam tangan, dan kalung.  
 
5.11. Wadah dan Pembungkus 
Wadah dan pembungkus untuk makanan harus dapat melindungi dan mempertahankan 





pangan tersebut. Wadah dan pembungkus juga tidak boleh terbuat dari bahan yang 
dapat melepaskan bagian atau unsur yang dapat menganggu kesehatan atau 
mempengaruhi mutu makanan. Sebelum digunakan, wadah harus dibersihkan dan diberi 
tindakan sanitasi dan steril. Wadah dan pembungkus yang digunakan di PT Maya Food 
Industries sudah sesuai dengan standar karena telah dapat melindungi dan 
mempertahankan mutu isinya terhadap pengaruh dari luar, sehingga tidak menimbulkan 
kontaminasi dan membahayakan konsumen. Wadah yang akan digunakan juga sudah 
dibersihkan dan diberi tindakan aseptis dengan menggunakan air yang sudah diberi 
klorin 0,02 ppm. Hal ini sesuai dengan FDA (2005), bahwa wadah yang digunakan 
untuk produk harus diberi tindakan sanitasi terlebih dahulu sebelum digunakan. 
 
5.12. Label 
Label makanan harus memenuhi ketentuan yang disebutkan dalam Peraturan Menteri 
Kesehatan mengenai Label dan Periklanan Makanan. Label kemasan harus dibuat 
dengan ukuran, kombinasi warna atau bentuk yang berbeda tiap jenis makanan supaya 
mudah untuk dibedakan. PT Maya Food Industries sudah memenuhi standar dalam segi 
label kemasan. Namun, belum ditemukan adanya informasi nilai gizi yang dimana 
walaupun tidak masuk pada standar persyaratan, namun sebenarnya penting untuk 
konsumen. Dalam Peraturan BPOM RI No. HK. 03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 
dijelaskan bahwa label pangan harus jelas dan informatif sehingga mempermudah 
konsumen untuk memilih, menyimpan, mengolah, dan mengonsumsi produk tersebut, 
Kode produksi pangan juga diperlukan untuk penarikan produk bila diperlukan. 
 
5.13. Penyimpanan 
5.13.1. Bahan dan Hasil Produksi 
Bahan baku dan bahan pendukung harus disimpan pada tempat yang terpisah yang 
bebas dari serangga, binatang pengerat dan binatang lain. Selain itu, tempat 
penyimpanan harus bersih, bebas serangga, memiliki sirkulasi udara yang baik dan suhu 
sesuai. Bahan baku, bahan pendukung, dan produk akhir dapat disimpan dengan sistem 
kartu yang menyebutkan nama, tanggal penerimaan, asal, jumlah penerimaan, tanggal 
pengeluaran, jumlah pengeluaran, sisa kahir, tanggal pemeriksaan, dan hasil 





produksi, tanggal penerimaan, jumlah penerimaan, tanggal pengeluaran, tujuan dan 
jumlah pengeluaran, sisa akhir, tanggal pemeriksaan, dan hasil dari pemeriksaan. 
Gudang penyimpanan dari PT Maya Food Industries sudah terpisah satu sama dan 
sudah baik dari segi pencahayaan, sirkulasi udara. Namun, gudang belum terbebas dari 
binatang yang dapat merusak barang. Untuk produk akhir sudah memiliki sistem kartu 
yang sesuai dengan standar. Menurut FDA (2005), kontaminasi produk oleh benda fisik, 
senyawa kimia maupun mikrobiologi tidak boleh terjadi selama proses penyimpanan 
dan distribusi. Selain itu, baik bahan maupun produk akhir harus disimpan dengan baik 
dengan tujuan agar tidak mengakibatkan penurunan mutu dan keamanan pangan. Oleh 
karena itu, mengingat gudang yang masih belum terbebas dari binatang, masih 
dimungkinkan terjadinya kontaminasi. Namun, hal itu masih dapat dicegah karena 
produk dari PT Maya Food Industries yaitu ikan kaleng yang telah melewati proses 
sterilisasi sehingga, untuk menghindari kerusakan cukup dengan tidak merusak fisik 
dari kalengnya saja. 
  
5.13.2. Bahan Berbahaya 
Bahan berbahaya seperti insektisida, disinfektan, bahan mudah meledak dan lain-lain 
harus disimpan dalam ruangan tersendiri. Ruangan tersebut harus terpisah dari ruang 
produksi dan gudang penyimpanan bahan agar tidak mencemari bahan baku dan bahan 
pendukung. PT Maya Food Industries sudah memiliki ruangan tersendiri untuk 
menyimbang bahan-bahan yang berbahaya. Namun, bahan berbahaya tersebut harus 
disimpan di tempat yang terlindungi dari kontaminasi (FDA, 2005). 
 
5.13.3. Wadah 
Wadah dan pembungkus harus disimpan dengan rapi dan bersih agar terlindung dari 
pencemaran. Namun, gudang penyimpanan wadah dan pembungkus di PT Maya Food 
Industries belum terbebas dari binatang karena masih sering ditemui kucing maupun 
tikus walaupun jumlahnya tidak banyak dan pada gudang penyimpanan masih sangat 
mudah masuk debu. Hal ini dapat dihindari dengan melakukan sanitasi secara berkala 








Label harus disimpan dengan baik dan diatur sedemikian rupa untuk menghindari 
kesalahan dalam penggunaan. Label yang digunakan oleh PT Maya Food Industries 
biasanya digunakan untuk produk akhir yang akan diimpor ke luar negeri terdapat merk, 
komposisi, dan tanggal kadaluarsa.. Label yang digunakan sudah diatur dengan baik dan 
disimpan dalam ruang kantor gudang penyimpanan. Hal ini sesuai dengan Peraturan 
BPOM RI No. HK. 03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 bahwa label harus jelas dan 
informatif terutama apabila produk tersebut akan diimpor. Label yang digunakan sudah 
diatur dengan baik dan disimpan dalam kantor gudang penyimpanan dan masih 
dilakukan penempelan secara manual (tenaga manusia). 
 
5.13.5. Alat dan Perlengkapan Produksi 
Alat dan perlengkapan produksi telah dibersihkan dan dikenakan tindakan sanitasi harus 
disimpan hingga terlindungi dari debu dan pencemaran lain. Fasilitas penyimpanan alat 
dan perlengkapan di PT Maya Food Industries sudah cukup baik karena terdapat ruang 
sendiri untuk membersihkan keranjang dan menyimpan keranjang yang sudah 
dibersihkan. Di ruang produksi juga terdapat beberapa gudang yang digunakan untuk 
menyimpan peralatan. 
 
5.14. Pemeliharaan Sarana Pengolahan dan Kegiatan Sanitasi 
5.14.1. Bangunan 
Bangunan dan fasilitasnya harus dipelihara dan diberi tindakan sanitasi secara teratur 
dan berkala supaya selalu dalam keadaan bersih dan dapat berfungsi dengan baik. PT 
Maya Food Industries memiliki persyaratan GMP dalam pemeliharaan gudang meliputi 
tindakan sanitasi yang dilakukan, waktu tindakan sanitasi, dan aspek apa saja yang 
harus diperiksa, GMP pemeliharaan gudang dapat dilihat pada lampiran 5. Pemeliharaan 
dilakukan oleh penanggung jawab masing-masing gudang penyimpanan. 
 
5.14.2. Pencegahan Masuknya Binatang 
Dalam mendukung bangunan dan fasilitas agar dapat berfungsi dengan baik diperlukan 
adanya pencegahan masuknya binatang seperti tikus dan kucing ke dalam bangunan 





Food Industies sudah melakukan pencegahan masuknya binatang seperti tikus dan 
kucing dengan adanya jasa pembasmi yaitu Terminix yang bertugas 2 kali dalam 1 
minggu. Penanganan hama sangat penting terutama pada ruang produksi dan gudang 
penyimpanan untuk menghindari cemaran dan kontaminasi dari binatang (FDA, 2005). 
 
5.14.3. Pembasmian Jasad Renik, Serangga, dan Binatang Pengerat 
Jasad renik, serangga, dan binatang pengerat juga merupakan hal yang tidak boleh 
terlupakan dalam pemeliharaan bangunan. Serangga dapat merusak bahan walaupun 
hanya sedikit namun, dapat berdampak kontaminasi pada seluruh bagian bahan maupun 
produk. PT Maya Food Industries sudah melakukan pencegahan masuknya serangga 
dan binatang pengerat dengan adanya jasa pembasmi yaitu Terminix yang bertugas 2 
kali dalam seminggu. Penanganan hama sangat penting terutama pada ruang produksi 




Dalam suatu produksi pasti akan menghasilkan buangan baik dalam bentuk padat 
maupun cair. Buangan dalam bentuk padat harus dikumpulkan untuk dikubur, dibakar, 
atau diolah, agar aman. Sedangkan, untuk buangan air harus diolah (diberi treatment) 
sebelum dialirkan keluar supaya air yang dibuang tidak mencemari sungai. Sedangkan, 
buangan gas harus diatur atau diolah sedemikian rupa agar tidak mengganggu kesehatan 
karyawan dan tidak menimbulkan cemaran lingkungan. PT Maya Food Industries sudah 
memiliki perlakuan untuk buangan air yang cukup baik sehingga air yang dibuang 
sudah sesuai dengan standar yang ditetapkan oleh pemerintah. Sedangkan, untuk 
buangan padat di PT Maya Food Industries ditempatkan pada suatu ruangan yang 
nantinya akan dibawa dan dikumpulkan di provinsi. 
 
5.14.5. Alat dan Perlengkapan 
Alat dan perlengkapan yang digunakan untuk memproduksi makanan baik secara 
langsung maupun tidak langsung harus dibersihkan dan diberi tindakan sanitasi secara 
teratur dan berkala sehingga tidak memberikan cemaran pada produk akhir. Alat 





tidak boleh merusak barang yang diangkut atau dipindahkan baik bahan baku, bahan 
pendukung, maupun produk jadi. PT Maya Food Industries melakukan pembersihan alat 
yang digunakan langsung pada makanan setiap hari apabila ada produksi dan 
melakukan pembersihan secara keseluruhan 1 minggu 1 kali. Untuk alat pengangkut 







• Penerapan GMP atau CPMB di PT Maya Food Industries sebagian besar sudah 
memenuhi persyaratan berdasarkan SK Menteri Kesehatan RI 
No.23/MENKES/SK/I/1978. 
• Beberapa point GMP yang masih belum memenuhi adalah masih terdapat lubang 
pada gedung dan peralatan yang digunakan berkarat. 
• Peralatan yang berkarat dapat disebabkan karena sanitasi yang kurang baik pada saat 
proses pengolahan sehingga, media (saus tomat) yang menempel dapat menyebabkan 
karat. 
• Masih terdapat beberapa point yang harus diperhatikan lebih lanjut oleh perusahaan 
supaya mutu produk tetap terjamin seperti sanitasi pada alat (pengisi media) dan lantai 
pada saat produksi. 
 
6.2. Saran 
• Penerapan GMP di PT Maya Food Industries harus didukung oleh adanya kesadaran 
akan higienitas dari karyawan yang bekerja di pabrik khususnya di bagian proses 
pengolahan. 
• Label kemasan dapat dikembangkan lagi dari segi desain maupun isi agar mengikuti 
selera pasar saat ini dimana diperlukan adanya infomasi nilai gizi yang tertera pada 
label kemasan. 
• Diperlukan adanya pergantian alat apabila diperlukan sehingga, alat-alat yang sudah 
tidak layak tidak perlu digunakan lagi karena dapat menyebabkan kontaminasi. 
• Dalam melakukan pengecekan produksi, tim QC dapat bekerja sama dengan 
karyawan yang terkait dengan peralatan untuk memantau kebersihan dan meminta 
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Lampiran 5.  GMP Penanganan Gudang Penyimpanan 
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